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Atualmente, a inovação e a melhoria contínua tornaram-se a ferramenta chave para o 
destaque de qualquer empresa no sector industrial. O sector dos lácteos não é exceção, existindo 
uma luta incessante das pequenas e médias empresas para se manterem num mercado onde as 
grandes companhias monopolizam e concentram grande parte dos consumidores. Face a esta 
enorme competitividade, a solução passa por conquistar diariamente novos consumidores, 
melhorando a imagem da marca junto destes, diferenciando os produtos, e modernizando as 
instalações. A Queijaria da Aveleda, Lda, reconhecendo a importância da modernização do seu 
processo, investiu em projetos como este cujo principal objetivo passava pela otimização do processo 
e, consequentemente, a obtenção de ganhos económicos.  
No que diz respeito à otimização do processo, aplicou-se uma técnica que passa pela 
padronização da sua matéria-prima como forma de aumentar/potencializar o rendimento queijeiro e 
homogeneização entre lotes de produção. Foram realizados vários ensaios com adição de leite em 
pó desnatado com o objetivo de aumentar o teor proteico inicial de 3,10 % para 3,30; 3,50, 3,60 e 
3,65 %. O que mais favoreceu economicamente foi o aumento do teor proteico para 3,6 %. 
Um outro problema existente e que necessitava de ser melhorado situava-se na etapa de 
encinchamento, que se tentou alterar de maneira a diminuir o erro associado ao trabalho laboral. 
Para isso foram testadas três alternativas de melhoria (distribuidor manual, tubo perfurado e balança) 
sendo que as três apresentaram bons resultados, e se tornaram viáveis. No entanto, numa fase 
inicial, o método que recorre a uma balança no encinchamento, torna-se urgente para garantir uma 
rápida iniciação do processo de uniformização de pesos. 
A cura apresenta-se como o gargalo de todo o processo sendo o fator limitante da produção, 
tornando-se fulcral o controlo desta etapa. Atualmente, a capacidade das câmaras dá resposta à 
produção diária da queijaria, no entanto, perspetivando um aumento de produção, terá de haver 
uma alternativa que permita armazenar mais queijo sem ter de recorrer a grandes investimentos, tais 
como a criação de uma nova câmara de cura. Posto isto, verificou-se que uma simples remoção das 
estantes das câmaras permite um aumento máximo de capacidade de 71 %, permitindo passar a 
armazenar fabricos de 6000 L para cerca de 9 000 L diários. 
A introdução de revestimentos foi aplicada como uma alternativa à diminuição das perdas 
de água sentidas durante a maturação. Foram testados vários tipos de barreiras, tendo o 
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revestimento natural com natamicina cedido pela Improveat e a aplicação de vácuo durante 15 dias, 
apresentado os melhores resultados. 
PALAVRAS-CHAVE: leite, queijo, melhoria, padronização, teor proteico, uniformização de 




Nowadays, the continuous improvement and innovation have become the key tool for the 
prominence of any company in industry. The dairy sector is no exception and there is a constant 
struggle of small and medium-sized companies to maintain in a market where large companies 
monopolize and concentrate a large part of consumers. Given this huge competitiveness, the solution 
is to conquer new consumers every day, improving the brand image among these, create new 
products, and modernizing the facilities. So, Queijaria da Aveleda Ltd, recognizing the importance of 
modernize the concept which decided to invest in projects like this whose main objective was going 
through process optimization and consequently obtaining economic recipes. 
A technique involving the standardization of raw milk in order to increase/enhance the 
cheesemaker yield was applied to optimize the process. Various tests were performed with the 
addition of skimmed milk powder aiming at increasing the initial protein content of 3.10% to 3.30; 
3.50, 3.60 and 3.65 %. The best economic results were achieved when protein content was increased 
to 3.6 %. 
Another problem was filling the shapes with fresh cheese, there was a need to change the 
actual manual process in order to reduce the error associated with human factor. Three alternatives 
for improvement were tested (manual distributer, perforated pipe and scale), all showing good results 
and being viable. However, at this early stage, the method that uses a scale was chosen to ensure a 
quick start of the process of weights standardization. 
The cheese cure is the main obstacle in the foregoing process, being its major bottle neck. 
Currently, the capacity of the maturation wing responds to the daily production of cheese, however in 
the future scenario of an increase of production, there must be an alternative that allows storing more 
cheese without having to invest in the building of a new curing chamber. It was found that a simple 
removal of the shelves actually existing in the chambers allows for a maximum capacity increase of 
71% which will permit storage batches of 9000 L daily. 
The introduction of cheese coating was applied as an alternative to the reduction of water 
losses experienced during maturation. Various types of materials were tested, and the natural coating 
with natamycin on its formulation (gently provided by Improveat) and the application of vacuum 
during 15 days, presented the best results. 
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Capítulo I – Introdução e Objetivos 
A empresa Aveleda S., A., nasceu em 1870 e sempre foi devota à produção e 
desenvolvimento de vinhos de qualidade e reconhecidos internacionalmente, conseguindo exportar 
atualmente mais de metade da sua produção. Além dos vinhos, outros produtos regionais vêm com 
o selo Aveleda, sinónimo de qualidade, como o tão conhecido queijo. Queijo esse tão característico 
devido à sua textura amanteigada e sabor inigualável, conseguido devido à dedicação de se produzir 
leite de qualidade garantida, devido às melhores condições de bem-estar animal. É uma empresa 
que cresceu pela dedicação de uma família passando por várias gerações. Dedicada a valores como 
o rigor e a qualidade, assume ainda responsabilidades e compromissos na sua garantia, procurando 
sempre a satisfação do cliente tendo em conta a consciencialização ambiental e, o seu próprio 
desenvolvimento sustentável (“Aveleda, S.,A.,” 2011). 
Num sector tão competitivo como é o dos lacticínios, há que conhecer e fazer corresponder 
às novas necessidades do mercado e às dos consumidores. Por isto, a queijaria ambiciona expandir 
e, consequentemente aumentar a sua produção apostando na qualidade da matéria-prima e do 
produto final. Uma vez considerada a impossibilidade de competir pelo custo a indústria 
agroalimentar portuguesa terá, necessariamente, de competir pela qualidade e diferenciação do 
produto. Assim estabelecendo um ciclo em função da inovação e da melhoria continua consegue-se 
vantagens competitivas para se destacar no mercado.  
A presente dissertação refere-se ao trabalho desenvolvido na Queijaria da Aveleda, Lda, 
empresa associada ao grande grupo Aveleda, S., A. 
É dedicado à área da inovação e melhoria que o projeto se focou, tendo como principal 
objetivo o melhoramento da eficiência de produção, como do rendimento queijeiro, da procura 
incessante de novas formas de retornos económicos e, possíveis alternativas simples e baratas 
sempre pensando na realidade atual da queijaria. 
O trabalho passou por uma avaliação das condições existentes, estudando possíveis 
melhoramentos e procura de alternativas com o investimento em equipamentos e em protótipos de 
tecnologias para a melhoria do processo de produção de queijo e, com base na modernização e nas 





Capítulo II – Revisão Bibliográfica 
2.1. A atualidade do sector dos Lacticínios 
O mercado dos lacticínios está presente na indústria agroalimentar, maior setor industrial 
nacional. É o mercado definido pelos produtos lácteos, ou seja, o leite e os alimentos processados 
que derivam deste, que constituem importantes fontes de proteínas e de cálcio sendo imprescindíveis 
a nível nutritivo, e como parte integrante da dieta saudável das populações. 
Quanto à matéria-prima bruta e aos derivados desta, sabe-se que o leite de vaca é o mais 
produzido e consumido a nível nacional e mundial, porém também o de outros mamíferos é 
aproveitado, nomeadamente o de ovelha, búfalo, camelo e cabra. Também o próprio consumo de 
laticínios é variável, sendo mais significativo em certas áreas do globo como a Europa e os EUA, no 
entanto, por sua vez, em zonas densamente populacionais como a China, existe um baixo consumo 
per capita deste tipo de produtos. São também zonas do globo onde existem mais casos de 
subnutrição das populações (Inovenergy, 2014). 
Na Tabela 1 são apresentados os valores da produção de matéria-prima (leite) em alguns 
países da União Europeia desde 2011 até 2013, segundo os dados do FAOSTAT. 
Tabela 1-Valores da produção de matéria-prima (leite) em alguns dos países da União Europeia no período de 2011 a 
2013 (Adaptado: FAOSTAT, 2016)). 
Segundo a Tabela 1, os principais países europeus produtores de leite são a Alemanha e a 
França sendo Portugal, dos países analisados, o que apresenta a menor produção. Também se 
verifica que a produção anual se tem mantido aproximadamente constante. A maior ou menor 
produção de leite deve-se não só à raça do animal, mas também das condições climatéricas que 
permitem obter um bom pasto durante mais tempo ao longo do ano. É sabido que as características 
climáticas no centro e norte da Europa são as mais favoráveis à produção de leite (Inovenergy, 2014). 
 PRODUÇÃO (T) 
ANO 2011 2012 2013 
PORTUGAL 2 007 220 2 040 165 1 949 506 
REINO UNIDO 13 849 000 13 843 000 13 941 000 
ALEMANHA 30 349 065 30 532 929 31 142 800 
FRANÇA 25 289 897 24 883 309 24 554 134 
ESPANHA 7 508 600 7 309 156 7 631 742 
ITÁLIA 11 113 161 11 206 148 11 003 685 
POLÓNIA 12 434 067 12 684 840 12 735 332 
HOLANDA 11 835 428 11 892 778 12 427 329 
IRLANDA 5 536 680 5 387 770 5 583 670 
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Grande parte da produção mundial de leite tem origem bovina, com uma produção em 
grande escala a nível industrial. Os restantes tipos de leite são maioritariamente utilizados na 
produção de derivados de leite, por exemplo, o queijo e a manteiga(Inovenergy, 2014). O leite 
pasteurizado e ultrapasteurizado é o lacticínio com maior consumo per-capita na Europa, seguido do 
queijo e da manteiga, onde Portugal segue um perfil praticamente idêntico (Inovenergy, 2014). No 
que diz respeito à produção e exportação de queijo, a EU lidera o mercado com respetivamente 32 
% e 43 %, seguida apenas pelos EUA (Blaskó, 2010).  
Os lacticínios são uma das principais categorias de bens de consumo alimentar fulcral na 
população portuguesa, no entanto a sua produção tem variado ligeiramente como se observa nas 
Figuras 1 e 2 (ver Anexo A). 
 
Figura 1- Produção anual de leite, entre 2013 a 2015, em Portugal (Fonte: INE, 2016). 
Pela análise da Figura 1, em 2013 foi um ano onde a produção de leite diminuiu, facto 
justificado em parte pelas condições meteorológicas desfavoráveis para a produção de leite (onda de 
calor no verão). Do mesmo modo, contribuíram os elevados custos de produção, nomeadamente 
dos alimentos para animais. Quanto aos derivados de leite, houve um decréscimo no consumo de 
manteiga, de leites acidificados onde constam os iogurtes e de queijo, resultado da menor produção 
registada em todos os tipos de leite e, portanto de queijo, exceto o de mistura, que cresceu 7,1 %, 
relativamente ao ano de 2012 (INE, 2014). 
Devido a uma procura bastante acentuada de produtos lácteos por alguns mercados 
mundiais e beneficiando de condições climatéricas normais e de bons preços, os produtores 






























leite de vaca, com cerca de 2 000 milhões de litros. Verificou-se também uma descida do preço dos 
cereais, que influenciou positivamente a rentabilidade das explorações, tendo-se proporcionado 
condições que resultaram num ano mais produtivo. A indústria nacional absorveu grande parte do 
excedente de leite de vaca recolhido, o que se refletiu sobretudo no acréscimo registado nos produtos 
lácteos transformados, nomeadamente na manteiga, queijo e leite em pó (INE, 2015). 
Em 2015, somou-se uma recolha de leite de vaca de 148,4 mil toneladas (+1,3 %). O volume 
total de produtos lácteos teve um decréscimo de 12,7 % no ano de 2015, devido sobretudo e uma 
vez mais ao menor volume de leite para consumo (-19,1 %) tendo o queijo de vaca registado 
igualmente uma redução de produção (-6,5 %) (INE, 2015). 
Atualmente, no ano de 2016 mais concretamente no mês de junho, registou-se um 
decréscimo de 6,2 % (164,8 mil toneladas) na recolha de leite de vaca relativamente a março, de 
acordo com o boletim mensal da agricultura e pescas do INE. A produção total de lacticínios 
decresceu devido ao menor volume de produtos frescos (leite, nata para consumo e iogurtes) mas, 
pelo contrário, os produtos transformados registaram acréscimos para a manteiga e queijo de vaca. 
Segundo a consultora Nielsen, a categoria de queijos concretizou o que se vinha a prever desde 2015 
e apresentou-se no arranque de 2016 como a maior potência do universo dos lacticínios, onde as 
vendas de queijos atingiram os 448,2 milhões de euros (+3 % em valor e 0 % em volume em relação 
a 2014) (INE/ANIL, 2016; Lacticinios, 2016; Nielsen, 2016). 
 
Figura 2- Consumos nacionais dos vários produtos lácteos (INE, 2016). 
Analisando a Figura 2, muito simplesmente se pode afirmar que os derivados lácteos 
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Outros produtos lácteos frescos,
incluindo a nata
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metade da produção mundial de queijo é assegurada pela Europa, dividindo-se a restante produção 
pelas outras áreas do globo com maior preponderância no continente Americano, um facto também 
devido não só às condições climatéricas como ao fator cultural das populações. No entanto, dentro 
da Europa os três maiores produtores de queijo são a Alemanha, França e Itália, sendo que Portugal 
apresenta uma produção de queijo pouco relevante. 
Em relação ao consumo per-capita de queijo em alguns países europeus, no ano 2011 
verificou-se que em Portugal, este indicador era bastante inferior ao da média europeia a 27 países 
– 17,1 kg/habitante. Em 2014 apresentou um consumo per capita de 11 kg/hab. Como países 
maiores consumidores de queijo, a França destaca-se, seguida pela Alemanha e Itália (Inovenergy, 
2014). 
2.2. Desafios para o sector 
O setor agroalimentar em Portugal representa um forte fator de desenvolvimento económico 
nacional. Caracterizado por cerca de 20 % da indústria transformadora, é constituído 
maioritariamente de pequena e média dimensão, gerando um volume de negócios de milhões de 
euros (Alberto, 2015). De acordo com a APED (associação portuguesa das empresas de distribuição) 
“nos últimos anos assistiu-se a um reforço e modernização das explorações e unidades industriais”, 
onde muitas empresas se encontram bem avançadas tecnologicamente, constituídas por processos 
totalmente automatizados. Esta modernização, deveu-se sobretudo à aposta das empresas 
agroalimentares em evoluir de acordo com as tendências do mercado, alterando o seu perfil tendo 
em linha a preocupação com a qualidade da matéria-prima, a diferenciação do produto, a aposta no 
design e na marca e a internacionalização, e sobretudo, as necessidades do consumidor (Monteiro, 
2015). 
O consumidor está diferente, exige mais e melhores produtos, desafiando as empresas deste 
sector, e promovendo assim, o aumento da competitividade entre produtos. Contudo, a 
competitividade nem sempre é fácil de se atingir. Define-se como um conceito de vantagem 
competitiva quanto à diferença entre o valor que uma empresa produtora de bens/serviços cria para 
os seus clientes e o custo de produção desses mesmos bens/serviços (Porter, 1996). Atualmente 
observa-se que não é a oferta que cria a sua própria procura é a procura que determina a oferta, 
pelo que a competitividade se foca agora na diferenciação de produtos e na sua adaptação aos 
diferentes mercados. Ou seja, a competitividade entre empresas passa a estar relacionada com a 
capacidade de uma empresa em responder às necessidades e desejos dos seus consumidores, 
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continuando a ter produtos que sejam mais valorizados do que os produzidos pela concorrência, 
tendo aliada vantagens competitivas como qualidade, imagem, conhecimento tecnológico, 
investigação e inovação (Alberto, 2015). 
No entanto, num setor tão dinâmico e competitivo as grandes empresas conseguem 
flexibilizar os preços dos seus produtos, dificultando o escoamento dos produtos das pequenas e 
médias empresas, tendo estas de recorrer a melhorias para poderem sobreviver no mercado. No que 
toca à estratégia empresarial adotada verifica-se que as pequenas empresas que, em virtude da sua 
dimensão e, por vezes, da escassez de matéria-prima adotam uma abordagem de nicho de mercado 
e as grandes empresas que apostam na internacionalização usando a diferenciação do produto como 
força competitiva.  
Outra técnica fundamental e muito presente atualmente nesta área passa pela atividade 
promocional, onde as marcas continuam de alguma forma “reféns” deste mecanismo para gerar 
vendas. Não obstante o facto de serem estímulos para fidelização e captação de novos 
consumidores, mas as promoções frequentes tornam-se injustificáveis para as marcas. Há portanto 
a necessidade de trazer relevância e valor aos lácteos através de ações de experiência de marca, no 
lançamento de novos produtos, entre outros, para impactar o consumidor (Alberto, 2015; Nielsen, 
2016).  
Além do preço continuar a ser o principal “driver” na escolha de um produto para o 
consumidor, há que privilegiar ainda a diferenciação e, portanto, a inovação já feita a nível do 
produto, no design da embalagem, dos processos de produção, da gestão e do marketing. Há que 
entender as tendências de mercado investindo no seu desenvolvimento e de novas formas de 
consumo, e perceber também quais as necessidades do consumidor de modo a conseguir 
corresponder (Nielsen, 2016). 
Uma das principais tendências e a mais transversal dos vários mercados de lacticínios é a 
crescente preocupação com a nutrição e bem-estar. Está-se perante uma população de vaidades, 
onde o corpo é valorizado ao máximo. Os consumidores estão cada vez mais informados e 
preocupados com a saúde - alimentação e estilo de vida saudáveis - procurando soluções fit e com 
benefícios funcionais acrescidos diretamente no que consomem. Há uma maior preocupação com 
a nutrição, onde é notável a procura de produtos com menos gordura e sal, lactose e glúten free, por 
exemplo, e também de consumir o que é natural e original sem corantes, conservantes ou outros 
artifícios. Também se verifica uma valorização crescente de marcas que proporcionem prazer através 
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de soluções saborosas e nutritivas tão em voga, denominadas de gormet e das marcas nacionais, 
onde existe um sentimento patriótico forte de consumir o que é “nosso”.  A exportação apresenta-se 
também como um desafio e uma via para as pequenas e médias empresas melhorarem o seu 
desempenho económico-financeiro, reduzindo a dependência no mercado português (Gonçalves, 
2014; Monteiro, 2015; Nielsen, 2016). 
Assim, a inovação e a diferenciação apresentam-se como os principais ingredientes no 
lançamento de novos produtos, que aliadas às preocupações ambientais e sistemas eco sustentáveis 
como a responsabilidade de minimizar o impacto no planeta, reduzindo os desperdícios e 
aumentando a praticidade através de “smart packing” dos mesmos serão um chamariz para o foco 
dos consumidores, e na sua aceitação, conquistando assim a confiança dos mesmos. 
2.3. A matéria-prima: o leite 
Uma otimização de qualquer processo exige conhecimento de todas as etapas necessárias, 
das características do produto que se quer obter, e das matérias-primas e ferramentas necessárias 
para o objetivo. Semelhantemente, para maximizar a produção de um bom queijo, é fundamental 
ter know-how de todo o processo, mas sobretudo conhecer a matéria-prima e o seu comportamento 
quando sujeita a certas alterações físico-químicas. 
O leite sendo a matéria-prima na indústria de lacticínios, constitui a base de qualidade para 
um produto final de qualidade. É um alimento natural com um excelente valor nutritivo e um sistema 
complexo onde vários constituintes diferem entre si quanto ao tamanho das moléculas e à sua 
solubilidade. A Tabela 2 apresenta a composição química média do leite de vaca, ovelha e cabra 
(Lopes, 1998). 
Tabela 2- Composição química média do leite de vaca, ovelha e cabra (Fonte: Lopes, 1998; Mendes, Berg, Silva, & 
Abrantes, 2009). 
Componente Vaca (g/L) Ovelha (g/L) Cabra (g/L) 
Água (%) 872 830 900 
Lactose (%) 45-50 45-48 39-45 





























Enzimas e outros elementos vestigiais 1 1 1 
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Por isso, é de extrema importância o conhecimento das características e percentagens dos 
vários constituintes do leite de forma a conseguir controlá-los (Becchi, 2003). 
2.3.1. Água 
Componente maioritário, constituindo o meio dispersante no qual se encontram: 
 Substâncias de baixo peso molecular, em solução verdadeira (glúcidos, sais minerais, 
vitaminas hidrossolúveis e aminoácidos);  
 Substâncias em estado de dispersão coloidal (micelas de fosfocaseínato de cálcio, 
fosfatos de cálcio e magnésio e, proteínas séricas); 
 Substâncias em estado de emulsão (lípidos, esteroides e vitaminas lipossolúveis), sob a 
forma de glóbulos envolvidos por uma membrana lipoproteica.  
A atividade da água (aw) do leite ronda os 0,993, provando ser um alimento altamente 
perecível a ataques microbiológicos (Lopes, 1998). 
2.3.2. Lactose 
Os glúcidos do leite são essencialmente constituídos pela lactose, que para além desta 
pode-se encontrar glucose, galactose, N-acetilglucosamina, N-acetilgalactosamina, ácido N-
acetilneuramínico (ácido siálico), embora em quantidades vestigiais. 
A lactose encontra-se dissolvida na água e é um dissacarídeo redutor, constituído pela fusão 
de uma molécula Ƚ ou Ⱦ-lactose e uma molécula Ⱦ-galactose. É um açúcar fermentescível, que 
quando metabolizado pelas bactérias lácticas produz-se ácido lático, baixando o pH e permitindo 
assim a coagulação do leite, uma das etapas fundamentais na produção de queijo (Fox et al., 2004). 
2.3.3. Matéria Gorda 
Constituída por 98,5 % de glicerídeos (ésteres de ácidos gordos e de glicerol), 1 % de 
fosfolípidos polares e 0,5 % de substâncias lipossolúveis como colesterol, hidrocarbonetos e 
vitaminas A,D,E,K.  
A gordura encontra-se suspensa sob a forma de uma emulsão de pequenos glóbulos e, a 
sua estabilidade deve-se à membrana lipoproteica que rodeia os glóbulos e que sendo carregada 
negativamente, impede a saída dos lípidos e assegura a repulsão eletrostática dos diferentes glóbulos. 
Confere consistência e sabor ao queijo, pelo que a sua qualidade (composição em ácidos gordos) é 
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importante para a manipulação de um bom queijo, devendo-se ter em atenção as condições de 
refrigeração (Lopes, 1998). 
2.3.4. Matérias Azotadas 
Formam a parte mais complexa do leite. Distingue-se assim as proteínas e as substâncias 
azotadas não proteicas. 
No leite, as proteínas primárias solúveis são as proteínas do soro, Ƚ-lactalbumina e Ⱦ- lacto-
globulina. Estas não coagulam pela ação do coalho (quimosina e pepsina) nem do ácido láctico, 
mas se o soro for aquecido começam a coagular quando se atinge os 70 ° C, uma vez que não têm 
o efeito protetor da caseína, devido à precipitação ácida ou enzimática desta. 
As caseínas são fosfoproteínas insolúveis a pH 4,6 a 20 °C, representando 76 – 86 % da 
proteína total do leite. Estas apresentam uma forte tendência a associarem-se em solução aquosa e 
têm capacidade de fixar cálcio, são insensíveis ao calor, desempenhando um papel protetor para as 
outras substâncias proteicas contra as elevações de temperatura. As caseínas encontram-se sob a 
forma de micelas, grandes partículas coloidais insolúveis, em dispersão coloidal por meio de ligações 
cálcio e fósforo (Lopes, 1998). 
 
Figura 3- Modelo em corte da micela de caseína (Fonte: (Walstra, Wouters, & Geurts, 2006).  
As micelas são devidas à k-caseína que sendo uma proteína insensível ao cálcio forma uma 
camada protetora das caseínas sensíveis ao cálcio (Ƚs1-, Ƚs2-, Ⱦ- e ϒ-) tornando assim, as micelas 
estáveis. Na presença da quimosina (coalho), a coagulação do leite numa primeira fase enzimática 
começa com a clivagem da ligação Fenilanina105-Metionina106 da k-caseína, resultando na libertação 
de um glicopéptido hidrófilo que passa para o soro, permanecendo nas micelas a para-k-caseína 
(hidrófobo), que sendo positivamente carregada a pH neutro, causa uma diminuição das forças 
elétricas repulsivas entre as micelas de caseínas. Assim, inicialmente a estabilidade da micela é 
Submicela 
Glicomacropéptido 
Ligação fosfato de cálcio 
 11 
destruída pela ação da enzima, seguindo-se uma fase secundária não enzimática, na qual se dá a 
agregação da para-k-caseína e outras caseínas sob a influência da concentração de cálcio, resultando 
eventualmente na formação do gel, retendo no seu interior glóbulos de gordura e soro, apresentando-
se como uma estrutura macia e consistente (Fox et al., 2004). 
As sustâncias azotadas não proteicas constituem um conjunto de substâncias sem efeito 
tecnológico e podem ser produtos intermédios da biossíntese dos componentes do leite (amoníaco, 
ureia, aminoácidos livres, etc.), produtos provenientes da degradação enzimática, originada pelas 
enzimas nativas do leite, dos microrganismos ou ainda compostos da alimentação animal. A 
riboflavina e a niacina (vitaminas do grupo B) também pertencem a esta fração (Lopes, 1998). 
2.3.5. Sais minerais 
Embora em menor quantidades quando comparados com outros constituintes, são de 
extrema utilidade quer ao nível tecnológico quer nutritivo, com especial relevo para o cálcio e para o 
fósforo. Uma parte dos sais está sob a forma solúvel, a outra sob a forma coloidal ligada às proteínas. 
O cálcio tem um papel importante quando associado à micela de caseína na presença do coalho, 
pois participa na sua firmeza e na sua contração (fator de dessoramento).  
O equilíbrio mineral pode ser alterado por arrefecimento ou aquecimento e por acidificação. 
A refrigeração prolongada provoca uma solubilização do cálcio micelar prejudicando a constituição 
do gel. Um aumento da temperatura provoca a insolubilidade na fase micelar sob a forma de fosfato.  
Em alguns casos recorre-se a correções pela adição de cloreto de cálcio ou fosfato 
monocálcico ao leite (Lopes, 1998). 
2.4. Da matéria-prima a um produto de excelência nutricional: o queijo 
Segundo a Portaria 73/90 de 1 de fevereiro “considera-se queijo o produto fresco ou curado, 
de consistência variável, obtido por coagulação e dessoramento do leite ou do leite total ou 
parcialmente desnatado, mesmo que reconstituído, e também da nata, do leitelho, bem como da 
mistura de alguns ou de todos estes produtos, incluindo o lacto soro, sem ou com adição de outros 
géneros alimentícios.”(Decreto-Lei no205/87 de 16 de Maio, 1990). 
O queijo é um alimento insubstituível numa dieta saudável, pois é rico em proteína e gordura. 
É um produto que além de diversificar a dieta humana, permite uma estabilidade no armazenamento 
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e uma grande facilidade de transporte, sendo um alimento muito popular, e muito utilizado como 
ingrediente em vários tipos de dieta.  
Existem nos dias de hoje inúmeros tipos, mas no total são nove as famílias de queijo 
(Cheddar, Dutch, Swiss, Iberian, Italian, Balkan, Middle Eastern, Mould-ripened, Smear-ripened), 
tendo como principais diferenças inter-espécies a concentração e os tipos de caseínas, a 
concentração em gordura e especialmente o perfil dos ácidos gordos, a concentração de sais, 
nomeadamente de cálcio. Também, o tipo de leite influencia a designação do produto obtendo-se 
queijo de leite de vaca, cabra, de ovelha ou de mistura, com a junção de dois ou mais tipos de leite. 
Além disto, existe diferença entre queijos devido ao seu fabrico, dependendo da quantidade de 
ingredientes adicionados, na temperatura de coagulação, no tamanho do grão no corte, no tempo e 
pressão de prensagem e no tempo de salga e de maturação.  
O queijo no entanto, pode ser classificado quanto à cura, à composição, à consistência e à 
matéria gorda (Decreto-Lei no205/87 de 16 de Maio, 1990). 
Relativamente à cura podem encontrar-se o queijo curado (só está apto para consumo depois 
de um período de tempo em condições determinadas de temperatura, humidade e ventilação que 
permitam modificações físicas e químicas); o queijo curado pela ação de bolores (deve as suas 
características à proliferação de bolores específicos no interior e/ou à superfície); e o queijo fresco 
(obtido por coagulação e dessoramento do leite por fermentação láctica, com ou sem adição de 
coalho e não submetido a um processo de cura) (Decreto-Lei no205/87 de 16 de Maio, 1990). 
Quanto à composição podem encontrar-se dois grupos: queijo com ou sem adição de 
géneros alimentícios diferentes do queijo (Decreto-Lei no205/87 de 16 de Maio, 1990). 
O parâmetro relativo à consistência classifica-se consoante a percentagem de humidade, 
denominando queijos desde extraduro até pasta mole, variando a humidade desde 51 – 67 % como 
se verifica na Tabela B.1 do Anexo B (Decreto-Lei no205/87 de 16 de Maio, 1990). 
A classificação relativa à matéria gorda é feita em função da percentagem da mesma no 
extrato seco. Os queijos podem ser classificados desde muito gordo ou extragordo, gordo a magro, 
onde a matéria gorda vai desde 60-10 %, respetivamente. As classificações encontram-se 
discriminadas na Tabela B.2 do Anexo B (Decreto-Lei no205/87 de 16 de Maio, 1990). 
A evolução deste produto foi resultado de uma investigação básica e aplicada e, da 
necessidade acrescida para compreender e controlar as características do leite, os microrganismos 
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usados na produção e maturação do queijo, as tecnologias de produção, as propriedades físicas e 
de desenvolvimento de sabor do queijo. Hoje, a investigação continua e procura, aliada ao aumento 
das eficiências manter as características deste produto ao longo das várias etapas dos processos 
tecnológicos e ao longo do tempo, visto que é um produto biológico e bioquimicamente dinâmico e, 
portanto, instável (Fox et al., 2004). 
Deste modo, é essencial um alto rigor no controlo da qualidade em todas as etapas desde 
a receção do leite até à expedição e, de todos os parâmetros que irão ditar o sucesso do produto 
final. 
2.4.1. O fabrico tecnológico do queijo 
O processo de fabrico do queijo é na verdade simples de compreender, mas muito complexo 
na coordenação de todas as etapas para que no final, se obtenha um produto de excelência em 
sabor e qualidade. O fabrico do queijo inicia-se com a receção da matéria-prima, o leite, e vai até ao 
acabamento do produto final, o queijo. A partir de uma matéria-prima simples obtém-se um produto 
final complexo, variando em cor, sabor e textura. Estas diferenças nas suas propriedades advêm de 
pequenas variações em processos tecnológicos requeridos no fabrico, como o tratamento térmico, a 
coagulação, o corte, a prensagem, a salga e a cura. Para isto, muito tem contribuído o 
desenvolvimento e investigação da ciência aliada à evolução da tecnologia. Nomeadamente existem 
etapas exigentes onde a automação será eficazmente um contributo para a melhoria continua do 
produto final. 
2.4.1.1 Etapas de Produção 
2.4.1.1.1 Tratamento térmico: Pasteurização 
Uma das principais etapas consiste no tratamento térmico do leite, a pasteurização, 
desenvolvido por Louis Pasteur, que em meados do século XIX realizou estudos referentes ao efeito 
letal do calor sobre os microrganismos e, o seu uso como sistema de conservação (Maia, 2012). 
Assim, a pasteurização torna-se a primeira etapa fundamental, definida através da aplicação 
conveniente de calor com o objetivo primário de destruir totalmente a flora microbiana patogênica e 
um secundário, eliminar a maioria dos microrganismos fermentativos, incluindo as bactérias naturais 
presentes no leite cru, sem alteração da constituição física e do equilíbrio químico do leite, bem como 
do seu valor nutritivo e das suas propriedades sensoriais, garantindo assim um produto seguro para 
o consumo humano e permitindo ainda aumentar o seu período de conservação, melhorar o sabor 
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e reduzir a incidência de defeitos e perdas, devido a fermentações anormais (Oliveira, 2005; Ramos, 
2013).  
A tecnologia mais utilizada nas indústrias queijeiras consiste num permutador de placas 
onde o leite passa num circuito fechado e onde é elevado até temperaturas a rondar os 72-80 °C 
durante 15 -20 segundos. Este aumento brusco de temperatura permite reduzir brutalmente a carga 
microbiana presente, sofrendo de seguida um abaixamento de temperatura, normalmente fazendo 
circular em contracorrente um circuito de água fria, permitindo assim a transferência de calor e deste 
modo, arrefecer o leite até à temperatura ideal de fabrico (20-25 °C). A escolha deste binómio de 
tempo/temperatura é definida tendo como base o microrganismo ou a enzima mais termorresistente 
que se deseja eliminar. Quanto maior é a temperatura do tratamento, menos tempo de ação é 
necessário (Maia, 2012; Ramos, 2013). 
 
Figura 4-Relação tempo/temperatura para eliminação de alguns microrganismos (Fonte: Maia, 2012). 
Quando bem realizada a pasteurização garante a ausência de alguns patogênicos como 
Salmonella, Staphylococcus, Brucella, Pseudomonas, Listeria entre outros (ver Tabela C.1 do Anexo 
C) (Maia, 2012). 
Garantida assim a inocuidade do produto no momento da sua conceção e salvaguardando 
as melhores condições de conservação e higiene durante o processo de fabrico consegue-se minorar 
o risco de desenvolvimento de floras não desejáveis, fabricando-se queijos com menor risco 
microbiológico em relação à segurança alimentar de queijos produzidos a partir de leite cru. 
No entanto, após a pasteurização, é necessário adicionar fermentos lácticos selecionados 
pelo produtor antes da adição do coalho. A pasteurização propicia a precipitação de sais, retirando 
iões de cálcio ao leite, tornando-se imprescindível também a adição de cloreto de cálcio durante o 
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enchimento da cuba, permitindo uniformizar e acelerar a coagulação e a sinérese, conferindo 
elasticidade à massa do queijo (Industrial, 2001; Silva, 2005; Soares, Fontinha, & Guiné, n.d.). 
 O Codex Alimentarius define ponto crítico de controlo como sendo “a etapa em que se pode 
aplicar um controlo que é essencial para prevenir ou eliminar um perigo para a segurança alimentar, 
ou reduzi-lo para um nível aceitável” (Codex Alimentarius, 2003).  Pela definição anterior, é fácil 
perceber que esta etapa é considerada como sendo um ponto crítico de controlo do processo de 
fabrico, pois corresponde à etapa que permitirá suprimir um perigo correspondente aos agentes 
patogénicos presentes no leite capazes de constituir um perigo biológico. 
É considerado, portanto um dos fatores indispensáveis para a qualidade e segurança do 
produto final (Cavalcante, 2004; Oliveira, 2005; Ramos, 2013).  
2.4.1.1.2  Coagulação 
Considerada das etapas mais importantes no fabrico de queijo, a coagulação consiste na 
formação de um gel, a coalhada, que advém da desnaturação das micelas de caseína (proteínas 
principais do leite) e da retenção da gordura do leite, ou seja, é a fase que descreve a passagem do 
leite do estado líquido (coloide complexo) a um estado sólido (solução coloide semi-sólido por 
precipitação da caseína) (Gomes, 2011). 
Esta etapa pode ocorrer por dois métodos: acidificação (neutralização da carga k-caseina) 
ou por atividade enzimática (adição de enzimas que hidrolisam pontes especificas da k-caseina). 
A precipitação ácida é induzida pela diminuição do pH, que pode ser devido à adição de um 
ácido fraco ou então devido à presença de bactérias que sintetizam ácido láctico ao longo do seu 
crescimento que, por sua vez, acidifica o leite. Quando o pH atinge valores entre 4,5 a 4,9 ocorre 
perda de estabilidade do complexo de caseína e destabilização das micelas, levando à sua 
precipitação devido à neutralização das cargas das k-caseínas. Também ocorre a dissociação do 
cálcio agregado à micela dissolvendo-se no meio e diminuindo a solubilidade do complexo, 
provocando assim a precipitação das caseínas e a formação de uma coalhada (Portelinha, 2013). 
A coagulação enzimática ocorre através da adição de enzimas que podem ser de origem 
animal, vegetal ou microbiana, comummente denominado de coalho. A renina, quimosina são as 
enzimas mais usadas como coagulantes no fabrico de queijo. São provenientes do estômago de 
ruminantes, sendo atualmente produzida por bactérias geneticamente modificadas ou por leveduras 
(Alvarenga, 2008; Gomes, 2011; Henriques, 2013; Portelinha, 2013). Este método é influenciado 
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pela temperatura, pelo pH e pela concentração de iões cálcio e em caseínas. Um aumento nestes 
fatores provoca uma diminuição no tempo de coagulação e uma maior firmeza do gel (Alvarenga, 
2008). 
No entanto, a coagulação do leite pela ação de enzimas coagulantes ocorre em duas fases, 
a fase primária que se designa por enzimática, durante a qual o coagulante ataca o componente 
estabilizador da micela e a fase secundária, a popular fase de coagulação, que corresponde à 
formação do gel por associação das micelas modificadas pela ação das enzimas (Portelinha, 2013). 
A k-caseína possui 169 aminoácidos e pode ser dividida em duas regiões, uma região polar 
e outra apolar. A região polar da k-caseína encontra-se entre a posição 106 e 169 dos aminoácidos 
permitindo à proteína possuir características hidrofílicas. Os restantes aminoácidos, da posição 1 até 
à 105, possuem propriedades apolares e ligações de hidrofobicidade com a Ƚ- caseína e Ⱦ-caseína 
(Lopes, 1998; Portelinha, 2013). 
 
Figura 5- Estrutura e coagulação das micelas de caseína (FONTE: Pontociencia, n.d.) 
Na primeira fase, o coagulante promove a quebra da ligação entre os aminoácidos 105 e 
106. Esta quebra divide a k-caseina em duas fracções: o glicomacropéptido (GMP), solúvel, 
hidrofílico, constituído pelos aminoácidos 106-169, o qual fica no soro, e a fracção para-k-caseína, 
insolúvel e hidrofóbica, constituída pelos aminoácidos 1-105, a qual permanece ligada às caseínas Ƚ e Ⱦ e por ser altamente hidrofóbico e alcalino, conduzindo à destabilização das micelas (Dalglish, 
1999) (Lopes, 1998; Portelinha, 2013).  
É uma fase puramente enzimática ao longo da qual não se notam modificações 
macroscópicas no leite, até que seja atingida uma proporção significativa da k- caseína, o que implica 
uma desestabilização micelar, permitindo que as restantes caseínas sensíveis ao cálcio iniciem um 
processo de agregação micelar, aprisionando o cálcio iónico disponível na solução. (Portelinha, 
2013). 
Posteriormente ocorre a segunda fase, a coagulação e a sinérese, como consequência da 
perda de estabilização do coágulo, com a libertação do GMP e a sua passagem para o soro, 
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diminuindo a carga das micelas e o seu grau de hidratação, originando assim um declínio da 
solubilidade destas no leite. Atingindo isto, existem condições para formação de ligações 
intramicelares que conduzem a um aumento gradual de viscosidade provocada pela formação do 
gel. É uma fase de agregação micelar, não enzimática, onde ocorrem processos físicos, constituindo 
uma malha de caseínas cada vez mais resistente, que vão aprisionando componentes do leite, 
solúveis e insolúveis como a matéria gorda e a água (Lopes, 1998; Portelinha, 2013). 
Existe ainda uma terceira fase que ocorre na maturação do queijo, onde as enzimas 
presentes, originárias do coalho, degradam a caseína do queijo.  
No entanto, ambos os métodos, seja por acidificação ou por atividade enzimática, são 
favorecidos pelo aumento da temperatura pois há alteração da solubilidade das proteínas do leite, 
provocando a desnaturação das proteínas do soro, favorecendo assim a sua coagulação. A adição 
de cloreto de cálcio, após a pasteurização, permite o aumento das forças iónicas durante a 
coalescência das submicelas, formando uma coalhada mais firme e coesa. São também os teores e 
as características das caseínas de cada leite, que ditam a grande diferença entre queijos (queijo de 
vaca, ovelha e cabra), influenciando as propriedades que se virão a desenvolver no produto final, o 
tempo e o decorrer da coagulação por ação das enzimas, as características do gel (a firmeza da 
coalhada) e o rendimento obtido (Alvarenga, 2008; Portelinha, 2013). 
A coagulação é então uma etapa tecnológica, realizada em cubas de aço Inox onde são 
adicionados os auxiliares de fabrico, fermentos lácticos, cloreto de cálcio, lisozima e, posteriormente 
o coalho animal ao leite aquecido entre 25 - 30 °C. Após a adição do coalho o leite é agitado 
cuidadosamente entre 2 a 3 minutos para não perturbar a coagulação e causar perda de caseína 
para o soro. O leite é depois deixado em repouso cerca de 30 a 40 minutos, tempo necessário para 
que a coagulação ocorra e se atinga o ponto de corte da coalhada (Industrial, 2001). 
2.4.1.1.3  Dessoramento, Corte e Moldagem 
Durante a coagulação, para além da formação do gel, ocorre em simultâneo a libertação do 
soro láctico, provocada pela contração da malha de caseínas. O soro corresponde a cerca de 80 % 
do volume inicial do leite e que retém grande parte dos componentes do leite, como a lactose, 
proteínas solúveis, lípidos, ácido láctico e sais minerais. 
O dessoramento é muito importante na qualidade e poder de conservação do queijo, 
removendo a maior parte do soro lácteo de forma rápida e suave, sob influência de alguns fatores 
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como: a intensidade do corte; o tempo de agitação; a temperatura de aquecimento e a acidez (Fox 
et al., 2004; Guterres, 2013). 
Quando a coalhada atinge o ponto, isto é, atinge-se uma textura idêntica a um iogurte, efetua-
se o corte através de liras de corte verticais e horizontais, aumentando-se assim a superfície de 
expulsão do soro, devido à sua redução em fragmentos menores, denominados de “grãos”. A seguir 
ao corte, a mistura é agitada suavemente para provocar maior expulsão do soro devido à colisão dos 
grãos (Guterres, 2013; Industrial, 2001). 
A massa obtida juntamente com o dessoramento é colocada então em formas ou cinchos 
microperfurados que são prensados, de modo a expulsar ainda soro residente entre os grãos, 
melhorando a textura, conferindo a forma e o tamanho final pretendido para o queijo, sendo uma 
das etapas também muito importante para a qualidade do produto final. A velocidade da prensagem 
deve ser gradual e aplicada com base em cada tipo de queijo de modo a não permitir a retenção de 
soro em espaços intersticiais. Existem vários tipos de prensas desde a manual até às pneumáticas 
(verticais ou horizontais) e hidráulicas com pressão regulável (Industrial, 2001; Moreira, 2011).  
A coagulação, o dessoramento e a prensagem/moldagem provocam uma dessecação que 
dificulta o crescimento dos microrganismos (redução da atividade da água, aw). (Figueiredo et 
al., 2001; Moreira, 2011). 
2.4.1.1.4  Salga 
A salga tem como funções não apenas ser uma forma de intensificar o sabor do queijo, mas 
também, de acelerar o processo de secagem através do efeito osmótico, bem como ajudar na 
formação da casca, diminuindo também a proliferação de microrganismos, uma vez que há uma 
diminuição de atividade da água (aw).  O fenómeno de osmose, que conduz todo o processo de salga, 
continua no interior do queijo durante a fase de cura até conseguir o completo equilíbrio osmótico 
em toda a massa (Moreira, 2011). 
A salga é feita normalmente por submersão do queijo em tanques com salmoura, com uma 
concentração de 20% de cloreto de sódio e um pH entre 5,40 e 5,80. É uma etapa que contribui 
para o desenvolvimento do sabor do queijo, controlo de humidade, a durabilidade, a consistência e 




No fabrico de queijo a coalhada, que constitui um substrato rico em caseínas, matéria gorda 
e outros componentes solúveis do leite, é insípida e desagradável, sendo sujeita posteriormente à 
salmoura, a uma fase de maturação onde este conjunto de componentes é transformado por ação 
de agentes de cura, que advêm do leite, do coalho e dos microrganismos presentes na coalhada, 
mas também dependendo do método de fabrico bem como da composição (cloreto de sódio, pH e 
humidade). É ao longo da maturação que ocorrem transformações com origem em processos 
microbiológicos, físicos e bioquímicos. 
 A maturação consiste na fermentação da lactose, na hidrólise das proteínas e gorduras e 
na síntese de compostos aromáticos. A degradação da proteína modifica, principalmente, a textura 
e o sabor. Por outro lado, a hidrólise das gorduras liberta ácidos gordos livres, intensificando o aroma. 
Já a fermentação da lactose modifica o pH (acidez) e, consequentemente também o sabor. 
(Cavalcante, 2004; Veiro, 2005)  
A cura é então uma fase fundamental na atribuição das características individuais sendo o 
culminar de todo o processo de fabrico, uma vez que todos os queijos são sujeitos a esta etapa em 
que o queijo é maturado, visando à obtenção do sabor e à identificação da característica final do 
produto, a qual deve ser rigorosamente controlada, respeitando tempos de cura, temperaturas e 
humidades, ao mesmo tempo que dificulta a ação de agentes indesejados e responsáveis pela 
putrefação.  
É realizada em câmaras de cura concebidas de acordo com as necessidades de cada 
queijaria, onde os queijos são dispostos, geralmente em redes/grades de plástico, facilitando a 
circulação de ar por ambos os queijos e permitindo assim que a cura se realize nas melhores 
condições (Alvarenga, 2008; Gomes, 2011; Veiro, 2005). 
As condições das câmaras a que os queijos estão sujeitos permitem o desenvolvimento e a 
secura da casca bem como grandes perdas de humidade (implicando diminuição do peso do queijo). 
Esta perda ocorre por evaporação e é mais intensa quando a humidade relativa do ar é mais baixa 
e a temperatura de maturação é mais elevada. Por isso, alguns queijos são maturados dentro da 
embalagem ou passam por tratamentos na superfície com óleo para que a formação da casca seja 
menos intensa (Cavalcante, 2004). Entretanto, outros cuidados são tomados para evitar problemas 
a montante nas superfícies dos queijos, como por exemplo o crescimento de microrganismos 
indesejáveis que aumentam as perdas, como é o caso dos bolores. Por isso, após a salmoura todos 
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os queijos são imersos numa solução antifúngica - BIO PLAST VI - que contém natamicina na sua 
formulação, para prevenir contaminações. Embora se consiga ter um ambiente controlado não se 
consegue radicalizar totalmente, prejudicando assim o rendimento queijeiro e afetando 
economicamente o valor final dos produtos. 
Atualmente existem queijos que são comercializados sem serem submetidos a processos de 
cura, chamados de queijos frescos. Porém, a maioria dos queijos só vai para o mercado após 
sofrerem um período de maturação, cuja duração varia consoante o tipo de queijo pretendido, 
podendo ser de semanas, meses ou mesmo anos (Oliveira, 2010). 
O processo de maturação corresponde a uma fase de digestão enzimática da coalhada onde 
durante este período ocorrem três eventos bioquímicos primários: o metabolismo da lactose, o 
metabolismo das proteínas e o metabolismo dos lípidos, conhecidos por glicólise, proteólise e lipólise, 
respetivamente. Paralelamente realizam-se numerosas modificações secundárias, como a 
desaminação, a descarboxilação, a desfosforalização de aminoácidos ou ainda reações de 
esterificação, responsáveis pelo desenvolvimento de compostos aromáticos mais característicos. 
(Ramos, 2013) 
A glicólise consiste na conversão da lactose em ácido láctico pelas bactérias lácticas. É 
sabido que grande percentagem da lactose é perdida no lacto soro durante a produção de queijo. 
No entanto, existe também, embora residualmente, uma quantidade de lactose dissolvida no soro 
presente entre os grãos da coalhada (Moreira, 2011). É essencial que o metabolismo de lactose 
residual seja completo e extenso para a produção de queijos de boa qualidade e a sua rapidez 
depende sobretudo da quantidade de sal existente na coalhada, uma vez que as bactérias lácticas 
de arranque são mais sensíveis ao sal (Alvarenga, 2008). 
Para além das bactérias lácticas, existem outros microrganismos capazes de fermentar os 
monossacáridos da lactose e transformá-los em diversos produtos, que podem ser indesejáveis e que 
conduzem a defeitos no queijo. Por exemplo, os coliformes transformam a lactose em ácido láctico, 
ácido acético e em ácido fórmico, enquanto as leveduras transformam-na não só em ácidos 
orgânicos, mas também em álcool, acetaldeído e em dióxido de carbono. Por sua vez, o ácido láctico 
resultante da fermentação da lactose também sofre modificações podendo combinar-se com o ião 
cálcio para formar lactato de cálcio e, dependendo do tipo de queijo, o lactato e o ácido láctico 
podem ser fermentados originando ácido propiónico, ácido acético e dióxido de carbono (Gomes, 
2011). 
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Enquanto que o ácido láctico pode servir de substrato para o crescimento microbiano 
afetando o desenvolvimento de sabores e aromas, a lipólise corresponde à alteração bioquímica que 
menos importância tem para o desenvolvimento de paladares. A sua influência está relacionada com 
a regulação de outras reações que afetam diretamente o pH do queijo, o que interfere na textura do 
produto final (Gomes, 2011; Moreira, 2011). 
A lipólise é a hidrólise dos lípidos (gorduras) por ação de lípases naturais do leite e de lípases 
de origem microbiana. Estas podem provir do leite, do coagulante, das bactérias iniciais e de 
preparações de lípases exógenas (Gomes, 2011). No entanto, todos os microrganismos são 
suscetíveis de produzirem lípases em quantidades variadas. A atividade lipolítica é superior na 
superfície do queijo e é influenciada pela qualidade do leite, pela sua agitação e homogeneização, 
pH, concentração de sal, pelo tempo e temperatura de maturação (Moreira, 2011). 
A influência dos lípidos no aroma característico dos queijos é definida pela variedade, perfil 
e concentração dos ácidos gordos livres durante a maturação. Se a concentração de ácidos gordos 
livres de cadeia curta estiver acima do desejável, ou seja, se a atividade lipolítica for muito pequena, 
o queijo desenvolverá um sabor rançoso indesejável. Os compostos formados na lipólise podem 
ainda levar à formação de outros como as metil-cetonas, aldeídos e álcoois, que conferem sabores 
específicos (Gomes, 2011) 
No entanto, o processo bioquímico mais importante e complexo que ocorre durante a 
maturação é a proteólise, pois afeta a textura, a consistência e o flavour. Resumidamente, consiste 
na hidrólise de proteínas, nomeadamente das caseínas, por ação de enzimas proteolíticas residuais 
(proteinases e peptidases) provenientes do coalho (renina ou quimosina), do fermento láctico ou de 
contaminações microbiológicas, originando péptidos e aminoácidos livres. Estes podem ainda ser 
degradados em moléculas mais pequenas. Esta quebra da rede proteica, com a libertação de 
compostos, permite a criação de novas ligações com os grupos carboxilo e aminas livres, refletindo-
se no desenvolvimento de paladares característicos (Moreira, 2011; Veiro, 2005). 
A duração deste processo depende do coalho, isto é, do tipo e quantidade utilizada, dos 
fermentos utilizados, da humidade, do pH (o aumento potencializa o processo bioquímico), do sal e 




O embalamento é a última etapa de produção e tem como finalidade proteger o produto 
final. Embora maior parte dos queijos desenvolvam casca à superfície, a embalagem permite ao 
produto manter todas as suas características, protegendo de agressões do meio exterior, e impedindo 
perda de peso por perdas de humidade e o desenvolvimento de bolores durante o tempo de 
conservação. A vida de prateleira dos queijos é limitada pelas reações químicas, bioquímicas e 
microbiológicas que, no entanto, podem ser retardadas pela conservação do produto em 
temperaturas de refrigeração e por meio de um sistema de embalagem adequado (Oliveira, 2010). 
A escolha da embalagem adequada para cada tipo de queijo é muito importante pois torna-
o mais apelativo e atrativo junto do consumidor, influenciando a escolha do mesmo (Oliveira, 2010; 
Santiago, 2011). 
O tema de conservação e, portanto, de embalagem dos alimentos gerou um aumento de 
interesse por parte da investigação e desenvolvimento, diversificando atualmente os métodos 
existentes, desde os materiais usados e das práticas utilizadas na conservação. As técnicas de 
embalamento mais utilizadas recorrem ao uso de películas de polietileno e ao vácuo ou às atmosferas 
modificadas (Oliveira, 2010). 
O interesse na utilização de embalagens de atmosfera modificada, tem aumentado devido à 
exigência dos consumidores em produtos frescos ou alimentos com o mínimo de processamento e 
especialmente mais seguros. Também se apresenta como uma resposta à necessidade das 
indústrias em expedir os seus produtos que aumentando a sua validade, permite deslocações mais 
distantes e morosas dos alimentos, mantendo, todavia, a sua qualidade. Esta técnica que consiste 
na remoção do ar no interior da embalagem, substituindo-o depois por uma mistura de gases, 
previamente preparada antes da selagem, já é observável nos queijos frescos, fatiados e ralados 
comercializados, ou mesmo noutras indústrias como a dos vegetais congelados, em alimentos pré-
cozinhados, permitindo novas formas de apresentação dos alimentos ao consumidor, aumentando 
muitas vezes a praticidade de os consumir (Oliveira, 2010).  
Já a técnica do vácuo consiste na remoção do ar que rodeia o alimento, do interior da 
embalagem, antes da selagem. O oxigénio residual no alimento é consumido pela flora microbiana 
existente no alimento, resultando numa espécie de atmosfera modificada que aumenta 
consideravelmente a validade dos produtos. É uma técnica muito utilizada em indústrias de produtos 
cárneos curados, de peixe congelado e queijos (Alvarenga, 2008; Oliveira, 2010). 
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Resumindo, as embalagens devem impedir troca de gases ou uma baixa permeabilidade de 
gases como o oxigénio, o dióxido de carbono e o vapor de água, ter uma resistência adequada, 
devem ser estáveis aos aumentos de temperatura, estáveis a gordura e ao ácido lático, resistentes à 
luz especialmente ultravioleta, serem de fácil aplicação, não transferirem aromas e outros compostos 
para os produtos, permitindo o aumento da validade e conservação de produtos (Cavalcante, 2004). 
Nos queijos utilizam-se normalmente embalagens de material flexível e obrigatoriamente 
pouco permeável a gases. As embalagens são compostas por várias combinações de materiais como 
poliéster (PET), cloreto de polivinilideno (PVdC), polietileno (PE) e poliamida (PA). O facto de o 
material de vácuo ser transparente permite maior visualização ao consumidor do estado do produto 
fresco e limpo, aumentando a sua confiança pelo mesmo. Normalmente, a embalagem é aplicada 
após o alimento estar pronto a ser comercializado, para manter as suas propriedades e qualidades. 
Como foi referido anteriormente, neste tipo de embalamento é utilizado um saco de 
polietileno, impermeável, fechado a vácuo, onde o plástico sob a ação do calor retrai-se e adere ao 
produto. É um composto obtido do monómero de etileno, cuja estrutura é formada por moléculas de 
carbono e hidrogénio, sendo possível obter polietilenos de diversos tipos (Morais, 2014). 
 
Figura 6- Exemplo da estrutura de polietileno.(Fonte: Morais, 2014). 
O tipo de etileno obtido depende do catalisador usado na polimerização e das condições em 
que a reação ocorre. Este processo e a própria estrutura influenciam a ramificação do polímero 
fazendo variar as suas propriedades. É um polímero de baixa cristalinidade e resistência mecânica, 
sendo um material flexível, não tóxico e facilmente processável (Batista, 2012; Morais, 2014). 
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2.4.1.2 Fluxograma processo da queijaria da Aveleda  
 
Figura 7-Esquema geral do processo de fabrico da queijaria da Aveleda.  
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2.5 Fatores de qualidade 
O queijo é na sua essência um modo de conservar os componentes do leite. O resultado é 
um produto de qualidade com um leque de características sensoriais apreciadas pelo consumidor. 
No entanto o conceito de qualidade é variável: segundo Crosby (1979) baseado no processo de 
fabrico, ter “Qualidade significa conformidade com as exigências”, Broh (1982) definiu qualidade 
baseando-se no conceito de valor em que “A Qualidade é o nível de excelência a um preço aceitável 
e o controlo da sua variabilidade a um custo aceitável” (Coelho, 2012). Assim sendo, a definição de 
um padrão de qualidade do leite remete para a distinção de três tipos de conceitos, dificilmente 
separáveis: qualidade da composição do leite; qualidade higiénica e sanitária do leite; qualidade do 
rendimento, isto é, litros de leite por quilograma de queijo produzido. 
Em geral, as boas características tecnológicas são aquelas que proporcionam a otimização 
do aproveitamento do leite para o fabrico de queijo, e que permitem, mediante a aplicação de uma 
tecnologia correta, a obtenção de um produto de acordo com as características pretendidas, isto é, 
com uma qualidade específica para um determinado produto. Um bom leite deve proporcionar um 
elevado rendimento queijeiro, fator de rentabilidade económica, e, por isso, ser rico e equilibrado em 
componentes de interesse para o fabrico de queijo; deve possuir um bom equilíbrio mineral, 
permitindo um adequado aproveitamento dos componentes fundamentais ao fabrico de queijo; deve 
conter uma flora microbiana limitada, principalmente constituída por microrganismos úteis, com os 
menores teores possíveis de agentes de alterações indesejáveis e ausência de microrganismos 
patogénicos, e deve ser isento de substâncias indesejáveis, como contaminantes químicos (Coelho, 
2012). 
2.5.1 Qualidade da composição do leite 
A qualidade do leite é avaliada tendo em conta os parâmetros mais usuais: pH, acidez 
titulável, densidade, temperatura de congelação, teor em gordura e proteína, extrato seco (Pereira & 
Guiné, 2013). 
O potencial de rendimento em queijo do leite é em grande parte dependente da composição 
do leite, particularmente em gordura e proteína, aliado a um equilíbrio salino, que é necessário à 
preservação do estado físico natural das proteínas (Becchi, 2003; Cansian, 2005; Dias, 2010; Pereira 
& Guiné, 2013). 
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Tabela 3-Parâmetros de análise da qualidade do leite de vaca. 
Parâmetro Descrição Valores teóricos 
pH Avaliar a frescura do leite 
Leite fresco normal com tendência 
ligeiramente ácida: 6,5-6,7 
Leite mamitoso: pH>7 
Acidez titulável 
Avaliar a existência de acidificação do leite, e, 
portanto, a sua frescura. Expressa em graus Dornic 
(1ºD corresponde a 0,1 g de ácido láctico por litro 
de leite). 
Em leite fresco com pH neutro não deve 
existir ácido láctico (15 a 18 ºD) 
Densidade 
Verificar fraudes no leite, ou seja, se o leite foi 
desnatado ou “aguado”. A densidade do leite está 
associada à sua riqueza em matéria seca. O teste 
de densidade permite verificar a adição de 
substâncias reconstituintes como: açúcar, sal, 
amido, ou adição de água (acima de 5%). 
As fraudes são verificadas pela 
determinação da densidade relativa do 
leite de vaca, a uma temperatura de 20 
°C, e deve estar situada entre 1,028 e 
1,036 g/cm3 . 
Índice crioscópico 
ou ponto de 
congelamento 
Uma das principais fraudes do leite é a adição de 
água e também uma das mais graves, pois constitui 
uma fonte propícia para agentes patogênicos. O 
índice crioscópico determina com exatidão a 
existência de fraude, variando entre -0,510 ºH e –
0,555 ºH. 
De acordo com a portaria nº.78/90 de 1 
de fevereiro, qualquer tipo de leite deve 
apresentar um máximo de água 
correspondente a um índice crioscópico 
de -0,520 °H (-520 m°C) (ver Tabela D.1 
do Anexo D). 
Extrato seco 
Ao nível químico interessa o valor de estrato seco 
total (EST) já que quanto maior, melhor será o 
rendimento na transformação tecnológica para 
obtenção do queijo. 
O valor da densidade combinado com a 
determinação da percentagem de 
gordura permite determinar o valor do 
extrato seco total. 
Teor Gordura 
Importante nas características de sabor e textura do 
queijo. Além de ajudar na cor, na consistência e no 
sabor final do queijo, promove uma melhor 
retenção da humidade, diminuindo assim as 
perdas por desidratação durante a cura, 
armazenamento e comercialização 
A gordura do leite bovino apresenta 
valores entre 3,2 – 3,8 %, variando com 
a raça e idade do animal, época do ano, 
etc. 
Teor Proteína 
As proteínas são os compostos mais 
representativos da chamada fração azotada do 
leite. Componentes importantes na coagulação do 
leite e rendimento em queijo. 
Os valores deste parâmetro para o leite 
de vaca estão compreendidos entre 3,0-
3,5 %. 
Os teores normais em matéria gorda estão, em regra, acima do que a quantidade de caseína 
pode suportar, pelo que o fundamental é o teor em caseínas, tanto mais que é este o componente 
determinante para o fabrico de queijo. O excesso de matéria gorda perder-se-á no soro. Assim, o 
conhecimento do teor em proteínas do leite, da qual cerca de 77-78 % são caseínas, as proteínas 
que verdadeiramente coagulam e, o conhecimento do teor em matéria gorda do leite, são importantes 
para a avaliação do leite utilizado no fabrico de queijo, sob o ponto de vista do seu valor tecnológico 
e constituem o fator dominante sobre a firmeza da coalhada, a taxa de sinérese, a retenção de 
humidade e, finalmente, a qualidade e o rendimento do queijo (Coelho, 2012; Longo, 2006). 
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Assim, o teor de gordura, proteína (caseína) e a densidade do leite, constituem as análises 
de valor econômico para o produtor de leite e para a indústria. O preço do leite, o excesso de gordura, 
o rendimento industrial, a textura do queijo, dependem destes fatores (Coelho, 2012). 
2.5.2 Qualidade higiénica e sanitária do leite 
A utilização de um leite seguro com baixo teor em microrganismos, sob o ponto de vista 
sanitário, é uma condição essencial para uma boa qualidade do produto final, garantindo a 
segurança alimentar face ao consumo. Trata-se de um aspeto relevante para a transformação 
industrial, uma vez que justifica a utilização de tratamentos térmicos (pasteurização), quer para a 
eliminação de patogénicos quer para a redução da presença de microrganismos indesejáveis no 
fabrico de queijo (Coelho, 2012). Segundo o regulamento nº.1662/2006 de 6 de novembro de 2006, 
no ponto 3 a.i., do capítulo III (pág. L320/7), referente a critérios aplicáveis ao leite cru e ao colostro, 
os valores de coliformes e de células somáticas devem estar dentro dos limites apresentados na 
Tabela 4 (Regulamento (CE) N.o 1662/2006 da comissão de 6 de Novembro de 2006, 2006). 
Tabela 4- Critérios de segurança alimentar relativamente a coliformes e células somáticas relativamente ao leite cru de 
vaca (Fonte: Regulamento (CE) N.o 1662/2006). 
Contagem em placas a 30 °C (por ml) ≤ 100 000 (*) 
Contagem de células somáticas (por ml) ≤ 400 000 (**) 
(*) Média geométrica constatada ao longo de um período de dois meses, com, pelo menos, duas colheitas mensais. 
(**) Média geométrica constatada ao longo de um período de três meses, com, pelo menos, uma colheita mensal, a 
não ser que a autoridade competente especifique outra metodologia para atender às variações sazonais nos níveis de 
produção. 
2.5.3 Qualidade do rendimento em queijo  
A expressão rendimento em queijo é importante para o controlo técnico e económico do 
fabrico queijeiro, referindo-se como rácio leiteiro, isto é, número de litros de leite para produzir um 
quilograma de queijo. É importante que a composição do leite e do queijo sejam estudadas, pois 
afetam significativamente o rendimento. No entanto vários são os fatores que podem fazer variar o 
rendimento queijeiro: a composição do leite (caseína/proteína e gordura), a composição do queijo 
(humidade, sal), as perdas de gordura e de coalhada durante o fabrico do queijo, etc (Coelho, 2012; 
Walstra et al., 2006). E vários são os parâmetros que afetam o rendimento queijeiro: 
 composição da matéria-prima: embora a maioria dos queijos contenham mais gordura do 
que a proteína, a caseína geralmente é considerada o componente mais importante: o queijo pode 
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ser feito com muito pouca gordura, mas não com menos do que cerca de 20% de caseína (exceto 
em alguns queijos frescos).  
 proteólise da caseína: se a proteólise ocorre antes da separação e prensagem da coalhada, 
quase todos os péptidos resultantes da atividade enzimática das caseínas, serão perdidos com o 
soro de leite. A proteólise consiste na quebra das ligações peptídicas das proteínas presentes no leite 
pela ação de enzimas específicas, fenômeno chamado clivagem hidrolítica. A formação destas 
enzimas deve, portanto, ser compensada por medidas de higiene na conservação do leite, através 
de uma refrigeração adequada aquando da receção na queijaria, caso seja armazenado por algumas 
horas até fabrico de queijo. Se a temperatura de refrigeração se mantiver abaixo dos 4 ºC o leite 
poderá ser conservado durante 48 horas; a uma temperatura entre 4 ºC e 6 ºC poderá ser mantido 
durante 36 horas. 
 quantidade de soro removido:  depende das condições durante o fabrico da coalhada, corte 
e da prensagem. 
 lavagem da coalhada: o soro de leite pode ser diluído em água para regular o pH do queijo. 
Isto também afeta a incorporação de matéria seca de soro no leite no queijo, especialmente a lactose 
e produtos de degradação, e sais do leite.  
 acidificação (pH): o crescimento das bactérias starter (iniciadoras), juntamente com a 
proteólise provoca a acidificação, o que, por sua vez, leva a dissolução de fosfato de cálcio coloidal. 
O pH determina a quantidade de fosfato de cálcio coloidal que não será incorporado no queijo. 
Analisando a Figura E.1 do Anexo E, verifica-se que há diferença entre pH 6,5 e em 5,5. Além disso, 
a perda de sólidos, devido à lavagem da coalhada será ligeiramente maior quanto mais fosfato de 
cálcio coloidal for dissolvido. 
 adição de cloreto de cálcio: para vários tipos de queijo de cerca de 1 mmolar CaCl2 é 
adicionado ao leite para aumentar a taxa de coagulação. Isto conduziria a um aumento no 
rendimento de cerca de 0,3 %, o que foi confirmado experimentalmente. 
 Perda de grãos finos de coalhada e glóbulos de gordura: quando o leite se transforma num 
gel de alguma firmeza é cortado. Alguns glóbulos de gordura perto da superfície de corte, tendem a 
ser transferidos para o soro de leite. Após o corte da coalhada, ocorre uma agitação (grãos + lacto 
soro) o que pode levar a alguma quebra e abrasão de grãos da coalhada fazendo com que haja uma 
perda adicional de glóbulos de gordura para o soro de leite. Além disso, pequenos fragmentos de 
coalhada são quebrados dos grãos, sendo também transferidos e perdidos no soro. 
São assim vários os fatores que afetam as perdas e, portanto, o rendimento queijeiro.  
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Se o gel for demasiado macio no ponto de corte, a massa torna-se quebradiça, em certa 
medida, e as perdas são elevadas. Se o gel é muito firme, as várias partes da massa podem ser 
rasgadas em vez de cortadas uniformemente, levando a superfícies relativamente grandes a partir 
do qual glóbulos de gordura e fragmentos de grãos de coalhada podem ser descolados levando, 
novamente, a perdas significativas. A perda de glóbulos de gordura e fragmentos pequenos também 
depende fortemente da conceção da cuba de fabrico e da intensidade de agitação (Walstra et al., 
2006). 
A gordura perdida no soro pode ainda ser recuperada, através da centrifugação do soro de 
leite, adicionando o concentrado ao leite da cuba de fabrico. Ocasionalmente, grãos de reduzidas 
dimensões de coalhada podem também ser recuperados com o auxílio de peneiras ou hidrociclones 
(Walstra et al., 2006). 
Existem ainda outras técnicas de recuperação de algumas perdas, como por exemplo: 
 A ultrafiltração do leite: atualmente, a baixa concentração UF é muitas vezes aplicada para 
padronizar o leite quanto ao teor de proteína. Isso leva a um aumento do rendimento de proteína. 
 desnaturação das proteínas séricas: o calor provoca a desnaturação das proteínas séricas, 
fazendo com que a Ⱦ-lactoglobulina reaja com κ-caseína e se adiram a micelas de caseína. Outras 
proteínas do soro podem também ligar-se devido ao tratamento térmico. Assim, proteínas do soro 
desnaturadas podem-se incorporar na coalhada após a coagulação, aumentando o rendimento de 
queijo. 
 adição de proteínas do soro: a recuperação de proteínas provenientes do soro é possível, 
não afeta muito a coagulação da coalhada e resulta num rendimento mais elevado. No entanto, a 
qualidade do queijo é, de certa forma, prejudicada. 
(Coelho, 2012; Noronha et al., 2005; Walstra et al., 2006) 
2.6 Inovações tecnológicas aplicadas aos queijos 
A indústria alimentar procura constantemente novas estratégias de conservar e melhorar os 
seus produtos, aumentar o seu tempo de prateleira, procurando alternativas ecológicas e que tragam 
vantagens para as empresas e ao próprio consumidor, cada vez mais informado e preocupado com 
questões de qualidade e segurança alimentar e consciência ambiental. 
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2.6.1 Padronização da matéria-prima 
Como referido anteriormente, a composição da matéria-prima influencia o rendimento 
queijeiro. Uma técnica para melhorar este fator consiste na padronização da matéria-prima. A 
padronização do leite, à priori do processo, permite manipular a composição final do queijo e, de 
melhorar o rendimento do processo. Além disso, o uso de leite padronizado evita o fabrico de queijo 
com excesso de gordura, criando um equilíbrio na relação gordura-proteína, minimizando 
consequentemente, as perdas de gordura e caseína no lacto soro. 
Em 1981, Helen R. Chapman definiu três métodos principais para a uniformização de leite 
para produção de queijo: a adição de leite em pó magro, a adição de leite magro e a remoção de 
nata (desnatação) (Chapman, 1981). No entanto a aquisição de um equipamento que retire parte 
da gordura do leite, para muitas pequenas e médias empresas é inviável, devido aos seus elevados 
orçamentos. Por isso, uma alternativa consiste na adição de proteína em vez da remoção de gordura, 
pois ao disponibilizar mais proteína, melhora a conjugação entre moléculas de gordura com 
moléculas proteicas, diminuindo assim a percentagem de gordura perdida no soro, potenciando a 
retenção desta e aumentando a coesão da massa, com o melhoramento do rácio leiteiro, e 
consequentemente, o próprio rendimento. 
Na literatura encontra-se um conjunto de orientações gerais já adotadas na padronização de leite: 
1. Definir a composição padrão do leite pretendida para o fabrico de um queijo em concreto; 
2. Classificar a matéria-prima, isto é, medir o volume de leite que entra para o fabrico e 
determinar os seus teores de gordura e proteína, tudo isto, deve ser feito e registado com 
precisão e diariamente;  
3. Através da comparação dos resultados estabelecidos, ou obtidos, nos dois pontos anteriores, 
optar pelo(s) método(s) mais apropriado(s) de entre os três possíveis: adição de leite em pó 
magro, adição de leite magro, e remoção de nata; 
4. Escolhido o método, pesar com precisão o leite em pó ou o leite magro a adicionar, ou o 
peso de nata a ser removido; 
5. Efetuar as adições ou remoções necessárias e determinar a composição da mistura 
padronizada;  
6. Com um analisador de leite, é possível fazer uma verificação final da composição do leite 
na cuba e, em seguida fazer um acerto final da relação P/MG adicionando proteínas ou 
gordura conforme necessário. 
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Contudo, é imprevisível saber a composição final do queijo, devido a outras variáveis 
ocorridas durante a maturação. No entanto, quando as condições de fabrico e composição do leite 
são as mesmas de um dia para o outro, é possível prever de alguma forma, a composição do queijo 
com maior precisão e as proporções de gordura e proteína no leite que irá ser transformado, podendo 
ser mais fácil ajustar com base nesse historial. Portanto, é importante manter os registos precisos e 
utilizar as unidades corretas para medição de volumes, massas e restantes cálculos. 
No entanto, é importante ter em conta se se adicionar uma cultura starter, deve-se reduzir a 
quantidade de proteína a adicionar e ainda, sabendo que o nível máximo recomendado de resíduo 
seco isento de matéria gorda (% ESD) no leite para fabrico de queijo é de 11 %. Se a padronização 
requer mais do que isso, então é recomendado que a padronização seja feita pela remoção de 
gordura ou adicionando o leite desnatado, em vez de adicionar leite em pó magro. 
2.6.2 Valorização do soro 
Outra técnica que tem despertado grande interesse pelas indústrias, embora ainda seja uma 
solução que requer tecnologia muito cara, sendo inacessível a grande parte das unidades existentes 
em Portugal, é a valorização do soro láctico recorrendo a tecnologias de ultrafiltração. Estas novas 
tecnologias recorrem à concentração por ultrafiltração (UF), desnaturação térmica e 
homogeneização, com vista à obtenção de concentrados líquidos de proteínas de soro (CLPS), que 
podem ser imediatamente utilizados como ingredientes para a produção de queijo fresco e iogurtes 
(substituindo parcialmente o leite) ou servirem como matéria-prima principal para a produção de 
novos produtos lácteos fermentados (Pereira et al., 2015). 
O lacto soro é o principal subproduto da indústria queijeira cujo processamento como resíduo 
é impraticável devido à sua elevada carência bioquímica de oxigénio (CBO5=35-45 g/L). Nestas 
circunstâncias e como forma de diminuir o impacto ambiental, a indústria tem procurado valorizar 
este subproduto até porque o valor biológico e nutricional das suas proteínas é considerado superior 
às da carne e até às do ovo, devido à riqueza em aminoácidos essênciais e sulfurados, 
nomeadamente a cisteína (Marwaha & Kennedy, 1988). Estima-se que apenas cerca de 50 % do 
soro produzido a nível nacional seja recuperado por secagem – lacto soro desidratado – sendo 
somente aplicável em unidades industriais de grandes dimensões, que têm capacidade de 
investimento e de escala (Pereira et al., 2015). 
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Os processos utilizados na valorização do lacto soro podem passar pela sua utilização direta, 
concentração e secagem ou, pelo fracionamento dos seus componentes. O soro pode ser utilizado 
diretamente em alimentação animal, fertilização, queijos de soro, bebidas de soro ou como substrato 
para fermentações. No entanto pode-se obter soro desidratado, concentrando-o através de processos 
de osmose inversa, seguido de evaporação e secagem. Já para fracioná-lo nos seus vários 
componentes existem 3 processos: desmineralização; recuperação de lactose e recuperação de 
proteinas. Os dois primeiros processos recorrem a evaporação e secagem. O terceiro processo é um 
pouco mais complexo podendo recorrer a ultrafiltração e/ou diafiltração, seguida de evaporação e 
secagem, obtendo-se assim, soro deslactosado e/ou concentrados de proteína de soro desidratados, 
também chamados de CPS ou WPC. A troca iónica também é outra técnica utilizada, seguida sempre 
de evaporação e secagem, permitindo obter proteinas de soro isoladas, IPS ou WPI. Outras técnicas 
aplicadas a este subproduto permitem isolar lactoalbumina (Ƚ-LA), lactoglobulina (Ⱦ-LG) e as 
imunoglobulinas (IGS), produtos de elevado valor acrescentado para as indústrias farmacêuticas e 
alimentares (Henriques, 2013). 
Estima-se que o mercado dos concentrados de soro com 80 % de proteina (CPS80 ou 
WPC80) e isolados de proteina de soro (IPS) terá um crescimento superior a 6 % face aos produtos 
com menor concetração de proteina (CPS35 ou WPC35), tornando-se uma futura aposta na 
valorização pelas empresas. 
Em Portugal produz-se anualmente cerca de 77 000 T/ano de queijo, gerando anulamente 
691 milhões de litros de lactosoro passiveis de valorização (Pereira et al., 2015). No entanto, por 
razões económicas as pequenas e médias empresas não podem adotar estas tecnologias o que lhes 
dificulta o tratamento e/ou aproveitamento deste subproduto, que por um lado não pode ser 
simplesmente eliminado na rede de saneamento, sendo obrigadas a cedê-lo para alimentação animal 
ou a concentrá-lo por osmose inversa vendendo-o, na maioria dos casos, por valores abaixo do custo 
de produção a unidades de grandes dimensões produzindo maioritariamente soro em pó com cerca 
de 10 % de proteina (Pereira et al., 2002). 
Recentemente foi submetido um registo de patente nacional (PT 107016, 2014) que visa a 
possibilidade das pequenas e médias empresas poderem tirar partido deste subproduto, recorrendo 
a tecnologias relativamente simples e pouco dispendiosas (Pereira et al., 2015). 
Assim, a concentração do soro para a produção de produtos lácteos fermentados apresenta-
se como uma solução viável e com enorme potencial de inovação devido às suas características 
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funcionais e nutricionais, sendo que incorporados em leite destinado à produção de queijo e 
substituindo-o parcialmente, reduz os custos de produção. Para além disso, significa também a 
diminuição de resíduos (efluentes) com elevada carga orgânica, diminuição dos custos de tratamento 
e gestão desses efluentes, o aproveitamento de um produto de alto valor biológico e nutricional com 
menor processamento, diminuição do consumo por exemplo de leite em pó de elevado preço. Com 
esta solução consegue-se aproximar o conceito de “emissão zero” com o aproveitamento integral do 
subproduto, além de que traz vantagens competitivas ao apresentar novos alimentos funcionais no 
mercado (Pagno et al., 2009; Pereira et al., 2015). 
2.6.3 Revestimentos 
O crescente interesse no desenvolvimento de embalagens que mantenham as propriedades 
sensoriais e a segurança dos alimentos, eliminando microrganismos e assim, permitirem o aumento 
do tempo de prateleira de produtos alimentícios, tem impulsionado investigações com filmes e 
revestimentos edíveis devido às suas propriedades contra a deterioração de alimentos. Estes 
revestimentos podem ser preparados a partir de polissacarídeos, proteínas ou lípidos. 
No entanto, é importante referir que, um revestimento é diferente de um filme. Os 
revestimentos (suspensão ou emulsão) são aplicados diretamente na superfície do alimento, em 
estado líquido, adquirindo então a forma do produto ao secar/solidificar, enquanto que os filmes são 
películas pré formadas pela secagem (casting) da solução do biopolímero preparada separadamente 
do alimento, sendo posteriormente aplicado, moldando-se a este. Ambos têm inovado o conceito de 
embalagens ativas e têm sido desenvolvidos para controlar (diminuir/inibir) o desenvolvimento de 
microrganismos na superfície dos alimentos.  
Como as embalagens sintéticas têm originado problemas ecológicos devido ao facto de não 
serem biodegradáveis, uma das maiores preocupações no desenvolvimento destes 
revestimentos/filmes é o uso de materiais provenientes de fontes renováveis, tais como hidrocolóides 
de origem biológica, e a incorporação de ingredientes funcionais que podem ser usados, por exemplo, 
como agentes antioxidantes e antimicrobianos. O intuito da aplicação de revestimentos passa pela 
redução da perda de vapor de água, da migração de lípidos e aroma, assim como pela formação de 
uma barreira semipermeável ao oxigénio (uma vez que uma menor concentração de O2 prolonga o 
tempo de prateleira de alguns alimentos, retardando a decomposição oxidativa de substratos 
complexos e, portanto, a maturação dos alimentos) e pela estabilização dos gradientes de atividade 
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de água, mantendo deste modo as propriedades de textura (Fernandes, 2013; Pinheiro et al., 2010; 
Rocha, 2013). 
Os ingredientes funcionais adicionados a estes revestimentos/filmes, também denominados 
por aditivos alimentares definem-se como “toda a substância, tenha ou não valor nutritivo, que por 
si só não é normalmente género alimentício nem ingrediente característico de um género alimentício, 
mas cuja adição intencional, com finalidade tecnológica ou organolética, em qualquer fase de 
obtenção, tratamento, acondicionamento, transporte ou armazenamento de um género alimentício, 
tem como consequência quer a sua incorporação nele ou a presença de um derivado, quer a 
modificação das características desse género” (Decreto-Lei no 192/89 de 8 de Junho, 1989).  
Aquando da sua aplicação, estes podem ter diversas finalidades, tais como: facilitar o processo 
produtivo; inibir microrganismos indesejáveis; ou até mesmo para responder às exigências dos 
consumidores a nível sensorial (Nascimento, 2012). 
2.6.3.1 Polissacarídeos 
O uso de polissacarídeos no desenvolvimento de revestimentos naturais tem sido alvo de 
grande interesse devido à sua estabilidade estrutural, por exemplo, na perda de massa e na 
contaminação microbiológica dos alimentos, além de apresentarem vantagens como serem agentes 
gelificantes, biodegradáveis, biocompatíveis, comestíveis, e de serem barreiras ao oxigénio, como foi 
referido (Pinheiro et al., 2010). 
Os revestimentos contendo polissacarídeos são aplicados na forma líquida sobre os produtos 
alimentares, desempenhando um papel importante na sua conservação, quer seja para proteção 
física ou microbiológica, sendo já estudados em frutas e vegetais e, direcionando-se cada vez mais 
para os queijos (Pinheiro et al., 2010). 
Neste trabalho foi utilizado o alginato como agente gelificante e incapsulante, na elaboração 
de revestimentos naturais. 
2.6.3.1.1 Alginato 
Os biopolímeros têm-se revelado de bastante utilidade por serem naturais e renováveis, não 
tóxicos e hidrofílicos, isto é, solúveis em água, além do seu baixo custo e de fácil acesso, 
apresentando capacidade de gelificação, espessante e estabilizante muito valorizadas na indústria 
alimentar e farmacêutica (Nascimento, 2012; Pinheiro et al., 2010). 
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O alginato é um polissacarídeo estrutural (hidratos de carbono), considerado o segundo 
biopolímero marinho mais abundante, a seguir à celulose. Este polissacarídeo é derivado de algas 
marinhas castanhas, Phaeophyceae, das espécies: Ascophyllum nodosum, Laminaria digitata e 
Fucus serratus, entre outras. O alginato pode constituir até cerca de 40 % da massa seca das algas, 
pois é o componente estrutural, conferindo resistência e flexibilidade à planta de modo semelhante 
ao que a pectina atribui nas plantas superiores (Pikolová, 2008). 
Em termos moleculares, o alginato é uma macromolécula linear composto por dois tipos de 
ácido poliurónico: de ácido Ⱦ-D- manurónico (M) e de ácido Ƚ-L- gulurónico (G), unidos por ligações 
do tipo (1-4)-glicosídicas. As unidades M e G podem dispor-se em blocos homopoliméricos, ou em 
sequência alternada de unidades heteropoliméricas de M e G. A constituição desta macromolécula 
conta com cerca de 20 monómeros, sendo a distribuição destes de grande relevância na medida em 
que determina as propriedades do alginato. Assim, a rigidez é superior para o caso dos alginatos 
constituídos com ambos os monómeros, e mais baixa no caso de ser apenas constituído por ácido 
gulurónico (Nascimento, 2012). 
 
Figura 8-Modelos da estrutura dos ácidos gulurónico e manurónico (Fonte:Quimica UFSC, 2014). 
Os alginatos são muitas vezes utilizados para efetuar imobilizações e têm vindo a ter uma 
crescente utilização na indústria alimentar. Existem vários estudos realizados com a formulação de 
revestimentos com géis de alginato contendo agentes antimicrobianos como por exemplo, a nisina. 
Sabe-se que os revestimentos de alginato têm uma fraca resistência à água, pois estes biopolímeros 
são de natureza hidrofílica. No entanto esta situação resolve-se devido à sua importante capacidade 
de reagir com catiões bivalentes, especialmente iões cálcio, produzindo géis fortes ou polímeros 
insolúveis. O uso do alginato na formulação de filmes e revestimentos edíveis deve-se também às 
suas propriedades coloidais, que incluem a estabilização de emulsões, o espessamento, a 
suspensão, produção de gel e formação de filmes (Nascimento, 2012; Pinheiro et al., 2010). Para 
evitar que o revestimento se desidrate, é necessário também a utilização de um agente plastificante, 
como o glicerol e o sorbitol diminuindo, assim, as forças intramoleculares existentes, tornando a 




Do ponto de vista de segurança alimentar, o alginato é uma substância autorizada pela Food 
and Drug Admistration (FDA), sendo passível de ser utilizado em várias áreas, como na indústria 
alimentar, na medicina e na medicina dentária, na cosmética, na indústria têxtil, da cerâmica, 
agricultura, dos plásticos e do papel. No entanto, na lista de aditivos alimentares autorizados apenas 
se contam cinco tipos de alginatos, pertencentes ao grupo dos emulsionantes, estabilizantes, 
espessantes e gelificantes. A composição do produto varia em função do grau de esterificação e da 
percentagem de grupos carboxilo livres ou neutralizados da molécula (Decreto-Lei n.o 94/2010 de 
29 de Julho, transpondo a Diretiva 2009/10/CE, 2010). 
2.6.3.2 Conservantes 
Relativamente aos conservantes, a legislação é muito restrita, só se pode adicionar dois 
tipos: aqueles que inibem especificamente os microrganismos produtores de toxinas e esporos; e 
aqueles que são aplicados na superfície e que inibem bolores e leveduras. A nisina e a natamicina 
são exemplos de agentes antimicrobianos autorizados para serem aplicados na superfície dos 
produtos (ASAE, 2011). 
2.6.3.2.1 Nisina 
A nisina é um péptido antimicrobiano definido pelo Decreto-Lei nº 94/2010 como sendo 
“constituído por diversos polipéptidos afins produzidos durante a fermentação de um meio de leite 
ou de açúcar por determinadas estirpes naturais de Streptococcus lactis, subespécie lactis” (Decreto-
Lei n.o 94/2010 de 29 de Julho, transpondo a Diretiva 2009/10/CE, 2010). 
Em 1969, a nisina foi reconhecida como aditivo alimentar pela FAO/OMS (Organização de 
Alimentos e Agricultura/Organização Mundial de Saúde), fazendo parte integrante da lista de aditivos 
alimentares autorizados na União Europeia. É então utilizado como conservante, sem uso 
terapêutico, e é geralmente conhecido apenas como um agente antimicrobiano ou como bactericida 
produzida por Lactococcus lactis sendo esta a única aprovada e autorizada pela FDA como aditivo 
alimentar. 
A referida bactericida tem sido bastante utilizada na indústria farmacêutica e alimentar tanto 
em lacticínios como no processamento de determinados produtos cárneos, com a função primordial 
de inibir o crescimento de Clostridium botulinum. É caracterizado por ser resistente ao calor e a pH 
ácido, assim como por ser inativada por enzimas do trato digestivo, não causando qualquer efeito 
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na microflora intestinal, nem no desenvolvimento de resistência antimicrobiana pelo ser humano 
(Nascimento, 2012). 
 
Figura 9-Estrutura química da nisina E234 (C143H230N42O37S7) (Fonte: Mendes, 2016). 
De acordo com o regulamento (UE) N. o 1129/2011 da comissão de 11 de novembro de 
2011, na página 295/40, pode ser aplicada em vários produtos alimentares incluindo queijos 
curados e queijos fundidos num teor máximo de 12,5 mg/kg. (Regulamento (UE) N.o 1129/2011). 
Ver Tabela D.2 do Anexo D. 
2.6.3.2.2 Natamicina 
A natamicina também conhecida por pimaricina é por definição “um fungicida do grupo dos 
macrólidos poliénicos produzido por estirpes naturais de Streptomyces natalensis ou por estirpes 
naturais de Streptococcus lactis”, durante a fermentação aeróbia. Este fungicida é um agente ativo 
antimicrobiano contra leveduras e fungos filamentosos, possui baixa solubilidade em água e a sua 
estrutura primária consiste num anel de lactona, com 25 átomos de carbono, tal como apresentado 
na Figura 10. 
 
Figura 10-Estrutura química da natamicina E235 (C33H47O13N) (Fonte: Schneid, 2014). 
No entanto, solubiliza-se em determinados solventes, como por exemplo o ácido acético e o 
glicerol, sendo insolúvel em cetonas, éteres e esteres, hidrocarbonetos aromáticos, entre outros. 
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A natamicina é um aditivo alimentar que faz parte do grupo dos conservantes da lista de 
aditivos alimentares autorizados na União Europeia e, está aprovada pela Food and Drug 
Administration (FDA) dos Estados Unidos da América. 
No Regulamento (UE) N. o 1129/2011 da comissão de 11 de Novembro de 2011, na página 
295/40, o uso da natamicina é permitido para tratamento de superfície de queijos de pasta dura, 
semidura e semimole com um limite máximo de 1 mg/dm2 de superfície, ausente a 5 mm de 
profundidade (Regulamento (UE) N.o 1129/2011 ). Ver Tabela D.2 do Anexo D. 
A natamicina tem a particularidade de permanecer na superfície dos produtos nos quais é 
aplicada e de não depender de um pH baixo para exercer a sua atividade antimicrobiana.  
Assim, este conservante antifúngico tem sido bastante utilizado na indústria alimentar, em 
produtos lácticos e cárneos (especialmente em queijos e enchidos) e fruta de forma a controlar a 
sua deterioração por parte dos fungos, impedindo-os de se desenvolverem. Porém, a aplicação direta 
deste agente antifúngico por si só, no alimento, sem a sua imobilização numa matriz pode levar a 
uma inativação parcial do agente ativo ou a uma rápida difusão para o interior do produto alimentar. 
Deste modo, a utilização de revestimentos com base em polímeros antimicrobianos para imobilização 
do agente ativo, tem-se revelado mais eficiente, uma vez que fica controlada a migração da 
natamicina a partir da matriz do revestimento. Tal como a nisina, este conservante não é absorvido 
no trato gastrointestinal, nem existe o risco de desenvolvimento de resistência, pelo que não há perigo 
na sua ingestão, para os níveis de utilização propostos (Nascimento, 2012). 
2.7 Provas sensoriais 
As provas sensoriais ou avaliação sensorial é uma ciência que utiliza como ferramentas de 
medição os sentidos humanos como a visão, olfato, tato, paladar e audição, como forma de avaliar 
características de um determinado produto. É muito utilizada nas indústrias alimentares, cosméticos, 
automóvel, entre outras como auxilio na fase de desenvolvimento de produto e processos, para 
averiguar a preferência dos consumidores em relação a determinado produto ou a uma determinada 
característica na fase anterior ao seu lançamento no mercado, como forma de melhoria e otimização 
da qualidade (Esteves, 2014; Spoto, n.d.). 
As provas sensoriais podem se dividir basicamente em testes do tipo:  
 Diferencial ou descriminativo, isto é, os produtos são diferentes? 
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 Descritivo ou analítico, isto, é, como diferem os produtos? Estes testes são descritivos pois 
descrevem as amostras em termos sensoriais e, quantitativos, avaliando numericamente a 
intensidade de cada atributo; 
 Afetivos, isto é, avaliam a preferência ou aceitação de um produto junto ao mercado 
consumidor. 
Dentro dos testes diferenciais ou discriminatórios existe: o teste triangular (verifica se existe 
diferença entre duas amostras que sofreram processos diferentes); duo-trio (determina se existe 
diferença entre uma amostra e um padrão/referência); comparação emparelhada (determina se 
existe diferença entre duas amostras em relação a um atributo sensorial, por exemplo, “qual é a 
amostra mais amarga”); ranking (ordenar as amostras de acordo com a intensidade de um dado 
atributo); entre outros.  
Neste projeto foram apenas realizados testes triangulares pela simplicidade do teste e pela 
grande perceção em relação a diferenças existentes entre amostras. 
2.7.1 Teste triangular 
As provas triangulares são provas utilizadas para determinar diferenças sensoriais (não 
específicas) entre dois produtos. 
Ao provador são apresentadas três amostras, sendo-lhe indicado que uma delas pode ser 
diferente das outras duas. É solicitada a identificação da amostra que é diferente. 
A probabilidade de, nesta prova, um dado provador escolher ao acaso a amostra diferente é 
de 33,3% ቀଵଷቁ. O problema que se põe é de saber, para um dado número de provadores, qual o 
número de respostas corretas a partir do qual pode-se afirmar que existe diferenças entre as 
amostras. Este problema pode ser resolvido utilizando a distribuição binomial. 
Considerou-se a recolha de dados que consiste na contagem do número de vezes que um 
dado acontecimento ocorre ao longo de uma série de experiências idênticas (contagem de respostas 
corretas num teste triangular). 
Considerou-se que as várias experiências possuem as seguintes propriedades: 
(i) Cada uma das experiências pode conduzir a apenas um de dois resultados possíveis, 
“sucesso” ou “insucesso” (o provador identificou ou não identificou a amostra diferente). 
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(ii) A probabilidade de ocorrência de cada resultado é a mesma para todas as experiências (a 
probabilidade do provador acertar ao acaso numa prova triangular é sempre 
ଵଷ). P(sucesso)= 
p = constante, P(insucesso) = 1-p = q= 
ଶଷ. 
(iii) Os resultados de cada experiência são independentes (os provadores não copiam os 
resultados uns dos outros). 
As experiências que possuem estas propriedades designam-se por experiências de Bernoulli. 
Posterior a esta análise de dados faz-se um teste de hipóteses, onde se define: 
 Hipótese nula, H0 - as amostras X e Y não apresentam diferenças; 
 Hipótese alternativa, H1 – as amostras X e Y apresentam diferenças; 
Se X representar o número de vezes que, no decurso de N experiências de Bernoulli ocorrem 
sucessos então X segue uma distribuição binomial. A probabilidade de X tomar um dado valor � é 
dada pela seguinte expressão: ݌ሺ�ሻ = ቀ�ܰ ቁ ݌�ݍ�−� = �!�!ሺ�−�ሻ! ݌�ݍ�−�. A análise dos resultados das 
provas triangulares recorre ao qui-quadrado, o �ଶ  ajustado, pela equação: ��௝௨௦௧�ௗ௢ଶ =ሺ|ସ��−ଶ��|−ଷሻ2଼௡ , onde �௖ número de respostas corretas, �௜ número de respostas incorretas e ݊ é o 
número de provas.  
No entanto existem tabelas já concebidas que indicam o número mínimo de respostas 
corretas para um determinado conjunto de provas tendo em consideração o nível de significância (J. 
Noronha, 2014). Isto é, obter um ݊௠í௡௜௠௢. Assim se ݊௖௢௥௥௘௧�௦ ൒ ݊௠í௡௜௠௢ rejeita-se a H0 (isto é, 
existem diferenças entre produtos), caso contrário, não se rejeita H0 (Esteves, 2014; Noronha, 2014). 
Segue no Anexo F, um exemplo destas tabelas simplificadas e a qual baseou os resultados dos testes 
triangulares realizados no projeto, a Tabela F.1. 
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Capítulo III – Materiais e Métodos 
Neste capítulo vão ser apresentados todos os materiais utilizados, assim como a descrição 
dos métodos experimentais necessários no decorrer do estudo. O capítulo encontra-se dividido em 
quatro partes distintas relativas aos quatro capítulos da dissertação: padronização da qualidade do 
leite; uniformização dos pesos de queijos; aumento de capacidade das câmaras de cura; introdução 
de revestimentos. 
As etapas, abaixo indicadas, foram realizadas nas instalações da empresa Queijaria da 
Aveleda, Lda. A elaboração de dois revestimentos com base em alginato, foram realizados no 
laboratório de enologia da empresa Aveleda, S. A., prontamente disponibilizado. 
3.1. Padronização da qualidade do leite 
3.1.1. Análise da qualidade do leite de vaca 
O leite de vaca utilizado na produção do queijo da queijaria da Aveleda, é proveniente da 
vacaria adjacente à queijaria. Para um maior controlo da qualidade do leite são realizadas análises 
semanais recorrendo a um laboratório externo, mais especificamente na ALIP- associação 
interprofissional do leite e lacticínios- Lousada. Diariamente foram também realizadas análises 
químicas recorrendo a um analisador de leite recentemente adquirido pela empresa.  Assim, validava-
se os resultados internos com o Ekomilk vs ALIP. O modelo do aparelho é EKOMILK BOND TOTAL, 
e permite avaliar os seguintes parâmetros, de amostras de leite cru, UHT, desnatado, 
homogeneizado, padronizado e integral. 
Parâmetros Standard  
teor proteico 2% a 6% com precisão ± 0,2% 
teor butiroso 0,5% a 9% com precisão ± 0,1% 
pH 0,00 até 14 com precisão de ± 0,02 
temperatura 0 até 50ºC com precisão de ±0,1°C 
lactose 0,5% até 7% com precisão de ± 0,2% 
condutividade 2 até 20 mS/cm ±1% (18ºC) 
ponto crioscópico ou ponto de congelamento 0 até –1.000°C ±0,015 °C 
Sólidos não gordurosos 6% a 12% com precisão ± 0,2%  
densidade 1,0260g/cm³ a 1,0330g/cm³ ± 0,0005g/cm 
Água adicionada ao leite 0% a 60% com precisão ± 5% 
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O procedimento de análise consistiu em introduzir duas amostras de leite, uma no tubo de 
sucção e outra no elétrodo e sensor de temperatura. 
O aparelho faz um ciclo interno de análise para os vários parâmetros, durante 40 segundos, 
permitindo analisar várias amostras de leite devido a sua rapidez. Posteriormente são apresentados 
os valores dos vários parâmetros. 
O fornecedor recomenda uma limpeza eficaz para a durabilidade do aparelho. No final de 
cada análise limpou-se com água destilada o elétrodo medidor de pH e temperatura, sendo que o 
ciclo interno também foi limpo colocando outro recipiente com água destilada morna no mesmo tubo 
onde foi realizada a análise. Definiu-se o número de ciclos de limpeza para 2, repetindo esta etapa 
4-5 vezes. Ainda, e após as análises efetuadas depois de 30 minutos da análise anterior deve-se 
efetuar a limpeza diária, introduzindo um recipiente com a solução EkoDay (25-40 °C), definindo o 
ciclo para 20. No final deste, colocou-se novamente água destilada e selecionou-se 5 ciclos. Repetiu-
se este passo 3-4 vezes.  
Semanalmente efetuou-se outra limpeza, utilizando um recipiente com a solução EkoWeeK, 
definindo o ciclo para 40. No final do ciclo colocava-se o recipiente com água destilada (40-60 °C) 
no tubo de sucção. No topo, abria-se a tampa e colocava-se um êmbolo. Ao premir o êmbolo, a água 
no tubo de sucção entrava e sai-a, realizando a limpeza. Descartava-se a água residual e repetia-se 
novamente 4-5 vezes. Enchia-se novamente o recipiente com nova água destilada, retirava-se o 
êmbolo e esperava-se que toda a água saísse do tubo de sucção.  Inseria-se novamente o êmbolo e 
premia-se uma última vez. Removia-se o recipiente com água e retirava-se o êmbolo. Finalmente, 
colocava-se novamente a tampa e fechava-se o topo do aparelho. O aparelho estava assim 
completamente limpo, de acordo com as recomendações do fabricante. 
3.1.2. Análise físico-química do queijo 
As análises físico-químicas efetuadas a alguns queijos foram realizadas no Departamento de 
Engenharia Biológica, na Universidade do Minho, com recurso a protocolos de caracterização de 
queijo. Os protocolos são baseados em métodos estabelecidos e normas portuguesas de medição. 
 O teor de gordura foi determinado com base na NP-1613:1979 (SOX-NP-Mod), 
método de Soxhlet contínuo, utilizando Soxtec 8000 (FOSS, Dinamarca). 
 O teor de proteína total pelo método Kjeldahl- NP 1986: 1991. 
 O teor de humidade foi determinado por gravimetria, seguindo a NP 3544:1987. 
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 O teor em cinzas pelo método de Incineração-NP 477: 1983. 
 A determinação de Densidade através do cálculo direto (NP 474: 1983). 
 O cálculo do extrato seco isento de gordura através do cálculo direto (NP 475: 
1983). 
 O extrato seco total (EST) define o peso dos sólidos totais presentes no queijo (sais, 
proteínas, gordura, etc). Para calcular o seu valor basta determinar a humidade do queijo e sabe-se 
qual o teor do extrato seco total presente no queijo. Por exemplo, se a humidade de um queijo é de 
35 %, o EST será 65 % (100-35 %) (“IPac acreditação-Instituto Português de Acreditação,” n.d.; Veiga, 2012). 
3.1.3. Origem dos leites 
Para a elaboração da padronização em fabricos de 3000 litros foram utilizados leite de vaca 
e leite de vaca em pó desnatado. O leite de vaca foi proveniente da vacaria da empresa com 
instalações adjacentes à queijaria, apresentando valores mínimos de 3,60 % de matéria gorda e um 
mínimo de 3,10 % de matéria proteica. Por sua vez, foi utilizado leite de vaca em pó desnatado 
pasteurizado, fornecido pela Tecnilac- Técnicas Agroindustriais, LDA, que consiste num pó de cor 
branco amarelado e apresenta um pH de 6,7±0,2, acidez ≤16 °ܦ, um máximo de 1,5 % de matéria 
gorda e um mínimo de 34 % de proteína. A ficha técnica mais pormenorizada encontra-se no Anexo 
G (Figura G.1). 
Para a elaboração da padronização em microfabricos de 20 litros foram utilizados ainda 
extratos proteicos em pó provenientes de lacto soro. O extrato proteico em pó utilizado foi fornecido 
pela ingredia Functional, e apresentava uma cor branco creme, numa concentração máxima de 
81,5 % de proteína, um valor de 1,5 % de gordura total. A ficha técnica do produto encontra-se no 
Anexo G (Figura G.2). 
3.1.4. Determinação da quantidade de leite de vaca em pó desnatado a adicionar 
Para se saber a quantidade de leite em pó desnatado a misturar ao leite a transformar, 
desenvolveu-se uma calculadora com base na percentagem real de proteína no leite de vaca 
proveniente da vacaria. Assim, chegou-se à seguinte formulação: 
Valores médios do leite de vaca: 3,50 % teor butiroso e 3,10 % teor proteico 
Valores pretendidos: aumentar o teor proteico de 3,10 % para 3,30 %; para 3,50 %; para 3,60 % e 
para 3,65 %. 
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Para 3,30 %: 
Assim, em 100 L de leite, tem-se 3,10 kg de proteína. Se se quer transformar 3000 L de 
leite, tem-se 
ଷ଴଴଴ ௅ ×ଷ,ଵ଴ ௞௚ଵ଴଴ ௅ = ͻ͵ ݇݃ ݀݁ ݌ݎ݋ݐ݁݅݊�.  No entanto, pretende-se que em 100 L exista 
3,30 kg de proteína, ou seja em 3000 L de leite a transformar existirá, 
ଷ଴଴଴ ௅ ×ଷ,ଷ଴ ௞௚ଵ଴଴ ௅ =ͻͻ ݇݃ ݀݁ ݌ݎ݋ݐ݁í݊�. A diferença é de 6 kg de proteína. De acordo com o fabricante do leite de vaca 
em pó desnatado, sabe-se que em 100 kg de leite em pó desnatado, tem-se 34 kg de proteína, para 
adicionar os 6 kg a mais de proteína, são necessários adicionar, 
଺ ௞௚ ×ଵ଴଴ ௞௚ଷସ ௞௚ =ͳ͹,͸ͷ ݇݃ ݀݁ ݈݁݅ݐ݁ ݁݉ ݌�. Isto é, deve-se adicionar 18 kg de leite em pó desnatado para um fabrico 
de 3000 L de leite de vaca. Para as restantes percentagens, apresentam-se os seguintes exemplos 
de cálculo: 
Para 3,50 %: 
ଷ଴଴଴ ௅ ×ଷ,ହ଴ ௞௚ଵ଴଴ ௅ = ͳͲͷ ݇݃ ݀݁ ݌ݎ݋ݐ݁݅݊�; 
Diferença: ͳͲͷ − ͻ͵ = ͳʹ ݇݃; 
Quantidade a adicionar: 
ଵଶ ௞௚ ×ଵ଴଴ ௞௚ଷସ ௞௚ = ͵ͷ,ʹͻ ݇݃ ݀݁ ݈݁݅ݐ݁ ݁݉ ݌�. 
Para 3,60 %: 
ଷ଴଴଴ ௅ ×ଷ,଺଴ ௞௚ଵ଴଴ ௅ = ͳͲͺ ݇݃ ݀݁ ݌ݎ݋ݐ݁݅݊�; 
Diferença: ͳͲͺ − ͻ͵ = ͳͷ ݇݃; 
Quantidade a adicionar: 
ଵହ ௄௚ ×ଵ଴଴ ௞௚ଷସ ௞௚ = ͶͶ,ͳʹ ݇݃ ݀݁ ݈݁݅ݐ݁ ݁݉ ݌�. 
Para 3,65 %: 
ଷ଴଴଴ ௅ ×ଷ,଺ହ ௞௚ଵ଴଴ ௅ = ͳͲͻ,ͷ ݇݃ ݀݁ ݌ݎ݋ݐ݁݅݊�; 
Diferença: ͳͲͻ,ͷ − ͻ͵ = ͳ͸,ͷ ݇݃; 
Quantidade a adicionar: 
ଵ଺,ହ ௞௚ ×ଵ଴଴ ௞௚ଷସ ௞௚ = Ͷͺ,ͷ͵ ݇݃ ݀݁ ݈݁݅ݐ݁ ݁݉ ݌�. 
De acordo com estas formulações e com base no leite de vaca disponível, foram realizadas 
várias padronizações, variando o teor proteico real e o pretendido e o volume de leite a transformar, 
obtendo-se vários rácios leiteiros. O rácio leiteiro é calculado com base nos litros de leite utilizados 
para produzir um quilograma de queijo. 
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3.1.5. Determinação da quantidade de concentrado proteico em pó a adicionar 
O concentrado proteico só foi utilizado em micro fabricos. Do mesmo modo do leite em pó 
de vaca magro, mas adaptando a micro fabricos e ao concentrado proteico utilizado: 
ଶ଴ ௅ ×ଷ,ଵ଴ ௞௚ଵ଴଴ ௅ =Ͳ,͸ʹ ݇݃. ଶ଴ ௅ ×ଷ,ଷ଴ ௞௚ଵ଴଴ ௅ = 0,66 kg 
Diferença é de Ͳ,͸͸ − Ͳ,͸ʹ = Ͳ,ͲͶ ݇݃ ; 
Sendo necessário: 
ଵ଴଴ ௞௚ ×଴,଴ସ ௞௚଼ଵ,ହ ௞௚ = Ͳ,Ͳͷ ݇݃ ݀݁ ܿ݋݊ܿ݁݊ݐݎ�݀݋ ݌ݎ݋ݐ݁݅ܿ݋. 
3.1.6. Realização da padronização em fabricos de 3000 L de leite de vaca 
Calculados os quilogramas de leite em pó de vaca desnatado necessários para determinado 
fabrico, dissolveu-se recorrendo ao misturador de leite em pó, apresentado na Figura 11. O 
misturador faz a dissolução e a agitação necessária para uma boa mistura.  A reconstituição do leite 
cru com o leite em pó foi efetuada no dia anterior ao fabrico, ficando em refrigeração durante cerca 
de 12 horas, assegurando uma mistura mais homogénea dos dois leites, permitindo uma boa união 
de gordura-proteína. No dia seguinte, a mistura de leite segue as etapas descritas segundo o 
fluxograma da página 25, ponto 2.4.1.2. do Capítulo II. 
 
Figura 11-Adição de leite em pó ao misturador. 
Como elemento comparativo para a eficiência da padronização, utiliza-se o rácio leiteiro 
originado pelo fabrico normal do dia anterior, chamado de fabrico testemunha. Os ensaios realizados 
encontram-se discriminados na Tabela 5. 
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E1  X X  3,12 3,30 21,65 
E2 X  X  3,04 3,50 36,00 
E3 X   X 3,07 3,35 21,00 
E4  X  X 3,10 3,30 21,80 
E5 X   X 3,03 3,60 48,18 
E6 X   X 2,98 3,60 51,85 
E7  X  X 2,98 3,60 50,93 
E8 X   X 2,95 3,60 55,36 
E9  X  X 2,95 3,60 54,40 
E10  X  X 2,96 3,60 57,44 
E11 X   X 3,10 3,60 59,40 
E12  X  X 3,13 3,65 63,00 
E13  X  x 3,13 3,65 63,00 
3.1.7. Prova sensorial: teste triangular 
No sentido de aprovar se se detetavam diferenças a nível organolético do produto resultado 
desta nova técnica tecnológica, foram realizadas provas sensoriais, utilizando o teste triangular em 3 
grupos de provadores, onde se testou amostras de queijo de fabrico testemunha com amostras de 
queijo de fabrico padronizado. Cada prova era constituída por 3 amostras de queijo, onde duas eram 
iguais e pedia-se a cada provador que identificasse a amostra diferente de cada teste. 
Posterior a análise de dados fez-se um teste de hipóteses, onde se definiu: 
 Hipótese nula, H0 - as amostras X e Y não apresentam diferenças; 
 Hipótese alternativa, H1 – as amostras X e Y apresentam diferenças; 
X- Amostra fabrico padronizado;  
Y- Amostra fabrico normal. 
As provas foram realizadas em salas próprias para o efeito, isto é, salas limpas e claras, com 
boa iluminação, intercalando com uma mesa cada prova e com provadores conhecedores do queijo 
Penafidelis, isto é, conhecedores das suas características organoléticas e sensoriais como a sua cor 
branco creme, a sua textura amanteigada e cremosa, untuosidade e aderência que permite ter na 
língua e o seu sabor inigualável.  
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Os testes foram os seguintes: 
Teste Ensaio Chave 
1º E4 A1 (amostra diferente) B1 C1 
2º E4 D1 (amostra diferente) E1 F1 
3º E4 G1 H1 I1 (amostra diferente) 
4º E7 A2 (amostra diferente) B2 C2 
5º E7 D2 E2 F2(amostra diferente) 
6º E7 G2(amostra diferente) H2 I2 
7º E5 A3 B3 C3 (amostra diferente) 
8º E6 A4 B4 C4 (amostra diferente) 
9º E8 A5 B5 (amostra diferente) C5 
3.1.8. Realização da padronização em micro fabricos de 20 L de leite de vaca 
Esta etapa consistiu na realização de micro fabricos de queijo, para isso recolheram-se 20 
litros de leite de vaca já pasteurizado e com o cloreto de cálcio, a lisozima e os fermentos adicionados. 
O recipiente com o leite foi então colocado no interior de outro de maiores dimensões, com 
água quente a 50 °C, garantindo assim que a temperatura do leite rondasse os 24 °C aproximando 
assim as condições do ensaio às do fabrico normal em cuba. 
De seguida procedeu-se à adição do concentrado proteico ou do leite em pó desnatado, já 
pesada a quantidade certa, e mexeu-se vigorosamente permitindo a mistura total do pó no leite de 
vaca. Realizada a mistura foram adicionados 8 ml de coalho do fornecedor Bacternova- Prod. E Com. 
Produtos Agro-Alim. E Químicos, LDA, que é extraído do estômago de vitelo de leite cujo aspeto é o 
de um líquido claro amarelado com pH igual a 5, quimosina= 80 % e pepsina=20 %, sal > 17 %, e 
sódio benzoato (E211) < 0,9 % abaixo dos limites regulamentados, como apresentado na ficha 
técnica (Figura G.3) no Anexo G. 
Na Tabela 6, encontram-se explícitos os micro ensaios realizados, seja com leite de vaca em 
pó desnatado ou concentrado proteico de soro. 
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Tabela 6-Micro ensaios realizados. 
Código Tipo de Pó adicionado 
% TP 
pretendido 




M1 Não se adicionou - - - 
M2 Leite magro 3,60 0, 35 No próprio dia 
M3 Leite magro 3,80 0, 47 No próprio dia 
M4 Leite magro 4,70 1,00 No próprio dia 
M5 Concentrado proteico 3,60 0,13 No próprio dia 
Após cerca de 30 minutos de repouso (etapa de coagulação), momento em que se atinge o 
ponto de corte da coalhada, realizou-se o corte da massa através da utilização de uma faca efetuando 
cortes verticais e horizontais, simulando o corte da coalhada com liras de corte no fabrico normal 
em cuba, e, agitou-se cuidadosamente, durante 10 minutos, como mostra a Figura 12. Nos micro 
ensaios apenas se efetuou um único dessoramento, sob pena de tornar os grãos muito pequenos, 
perdendo-os posteriormente com o soro. Assim, efetuou-se o dessoramento, onde com o auxilio de 
um recipiente de plástico e de um crivo se retirou totalmente o soro. 
 
Figura 12-Coagulação, agitação e dessoramento. 
O passo seguinte consistiu na lavagem da coalhada onde se adicionou água pasteurizada 
até perfazer o volume inicial de leite e 190 g de sal, agitando-se durante mais 10 min. Após este 
período retirou-se toda a água de lavagem, com o auxilio de um crivo. A massa obtida foi então 
colocada nas formas que seguiram para a prensagem e posterior salmoura. 
Os 20 L de leite utilizados permitiram obter 3 queijos quando não se adicionou qualquer tipo 
de pó e quando se adicionou leite em pó magro, e 4 queijos quando se adicionou o concentrado 
proteico. Todos os queijos foram sujeitos ao processo de maturação habitual. 
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3.2. Análise estatística de perdas de peso durante o processo de 
maturação 
Para se estudar a variação de perda de água que os queijos sofriam durante a fase de 
maturação, foram sido recolhidos várias amostras de queijos, tanto do fabrico da manhã como da 
tarde, controlando assim o peso e a sua variação desde o encinchamento, no final da prensagem, 
no final da salmoura, e após os primeiros dias de cura, nos 15, 20, 25  e 30 dias, para os queijos 
de 400 g onde se recolheram 28 queijos no total, sendo que nos formatos de 600 g e nos queijos 
de 1,300 kg prolongou-se o estudo nos 35, 40, 45, 50 e 60 dias de cura para testar o máximo 
possível de tempo que estes possam estar nas câmaras, como é o caso dos queijos curados (com 
acabamento com colorau). No ensaio de queijos de 600 g recolheram-se 36 queijos no total, e foram 
12 queijos de formato de 1300 g no total. Ambos os queijos foram aproveitados posteriormente no 
acabamento para expedição e comercialização. 
3.3. Uniformização de pesos 
3.3.1. Método de pesos fixos (ensaio com balança) 
Este procedimento foi bastante simples, na medida em que semelhantemente a etapa de 
encinchamento aplicada, apenas se encheu até atingir um peso fixo de 1,250 kg (forma 
microperfurada mais queijo). Encheu-se aproximadamente 12 formas com a mesma quantidade de 
massa e através de uma balança estabeleceu-se o peso de ambas as formas. Recolheram-se mais 
12 formas com massa de queijo, mas onde o encinchamento foi efetuado aleatoriamente, sem 
controlo de peso. De seguida, as formas seguiram o percurso normal de fabrico, prensagem, 
salmoura, imersão na solução antifúngica e câmaras de cura, onde permaneceram em maturação 
durante 30 dias. No final foi realizada uma análise estatística com o objetivo de perceber a 
variabilidade de perdas de peso em cada tipo de queijo para os dois ensaios: ensaio com balança 
na estabilização de pesos (encinchamento de pesos fixos) e ensaio sem qualquer tipo de controlo de 
peso (encinchamento aleatório). 
3.3.2. Método do distribuidor manual 
O método do distribuidor manual teve como principal objetivo estudar uma outra forma de 
moldagem das formas, de maneira a conseguir encher de forma mais uniforme traduzindo-se em 
pesos finais de queijos, a montante, mais próximos entre si. Neste ensaio foi então construído um 
protótipo de um distribuidor de massa, utilizando uma grade, 11 formas, uma tampa de plástico 
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bem desinfetada, e recortada com os 11 espaços, como se apresenta na Figura 13. Na grade que 
serviu de cesto colocou-se as 11 formas e a tampa, fazendo corresponder perfeitamente os buracos 
às formas (Figura 14). O procedimento do ensaio consistiu em retirar. com o auxilio de um balde, 
massa de queijo fresco diretamente da cuba de fabrico, vertendo o conteúdo no protótipo distribuidor 
que com o auxílio de uma espátula de inox desinfetada, fez-se distribuir a massa pelos espaços 
existentes. Este passo foi repetido até as formas estarem cheias, isto é, até atingir o nível da tampa. 
Nos 3 últimos ensaios tentou-se eliminar parte do soro, sendo que nos dois últimos ainda se 
esmiuçou os grãos de maiores dimensões. 
Posteriormente as 11 formas foram pesadas, e encaminhadas para a prensa e posterior 
salmoura. Seguindo o processo de cura habitual e retirando pesos nos primeiros dias de cura até 
aos 30 dias. 
Na Tabela 7 apresentam-se os ensaios realizados utilizando o método do distribuidor 
manual. 
 
Figura 13- Construção do distribuidor manual. 
 
Figura 14- Distribuidor manual. 
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Tabela 7- Ensaios utilizando o método do distribuidor manual. 
Código Amostra Fabrico Descrição 
B1 1º Ensaio sem pré-prensagem e sem alterar os grãos da massa. 
B2 1º Ensaio com alguma remoção de soro e sem alterar os grãos da massa. 
B3 1º Ensaio com remoção do soro (residual) e tentativa de esmiuçar a massa ligeiramente. 
B4 1º Ensaio com remoção do soro (residual) e massa mais ou menos esmiuçada. 
3.3.3. Método do tubo perfurado 
Este ensaio foi realizado como uma alternativa e adaptação das etapas de encinchamento 
e prensagem, no sentido de alcançar a uniformização de pesos dos queijos. Para a elaboração destes 
ensaios recorreu-se à utilização de um tubo de Inox perfurado, com 125 cm de altura e 10,5 cm de 
diâmetro. Os vários ensaios tiveram em comum a fase de encinchamento do tubo que consistia em 
encher o tubo, com o auxilio de um balde desinfetado, com massa de queijo diretamente da cuba 
de fabrico. Nesta fase a outra extremidade do tubo estava fechada com uma tampa das formas 
normais, para não se perder a massa. Quando o tubo tinha a quantidade de massa pretendida, 
realizaram-se sucessivas viragens para expulsão do soro. 
Foram realizados três tipos de ensaios variando a técnica de prensagem apresentados de 
seguida. Passadas cerca de 3h30, o tempo correspondente à prensagem da prensa pneumática, 
retirava-se do interior do tubo um bloco cilíndrico compacto, denominado “chouriço”. O corte do 
“chouriço” foi efetuado com o auxilio de uma régua graduada para saber o comprimento de cada 
queijo e de uma guilhotina que cortava o chouriço em vários queijos, como mostra a Figura 15. Na 
Tabela 8 estão discriminados os ensaios realizados neste método. 
 
Figura 15- Ensaio método do tubo perfurado: encinchamento e corte do “chouriço”. 
 52 
Tabela 8- Ensaios utilizando o método do tubo perfurado. 
   








Prensagem manual com lastro e 
pesos extra Prensagem 
automática 
(prensa) Gradual (2, 
4 e 6 kg) 
Gradual (4 
e 6 Kg) 
Única 
(6 Kg) 
A1 2 400 g X     
A2 2 600 g X     
A3 
1 400 g 
 X    
A4 
1 600 g 
 X    
A5 1 400 g   X   
A6 1 600 g   X   
A7 
1 400 g 
   X  
A8 
1 600 g 
   X  
A9 2 400 g     X 
A10 1 600 g     X 
A11 2 600 g     X 
 
3.3.3.1. Prensagem por gravidade 
Nestes ensaios, o tubo foi sendo virado de 30 em 30 minutos, para abater a massa e 
expulsar lentamente o soro. Este tipo de prensagem ocorreu lentamente durante 3h30 a 3h45. 
3.3.3.2. Prensagem manual com lastro e pesos extra 
Outro ensaio pensado, foi a aplicação de pesos extra para ajudar na prensagem do 
“chouriço”. Nestes ensaios, após o encinchamento, o tubo era virado aquando a adição gradual 
destes pesos, na fase posterior ao encinchamento. Os pesos extra foram colocados em baldes, um 
em cada extremo do lastro inserido no tubo perfurado, como mostra a Figura 16.  
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Figura 16- Ensaio com lastro e pesos extra. 
3.3.3.3. Prensagem automática 
Por fim, testou-se a prensagem automática utilizando o tubo perfurado. Adaptou-se então a 
prensa, retirado os sete pratos que constituíam um dos hidráulicos da prensa, encaixando 
perfeitamente o tubo perfurado com uma tampa concebida para o ensaio. Esta prensagem é uma 
prensagem gradual, de 1 – 4 bar (1 bar ≈ 1,02 kgf/cm2). A Figura 17 mostra os ensaios efetuados 
na prensa pneumática. 
 
Figura 17- Ensaios do tubo perfurado recorrendo à prensa pneumática. 
3.3.3.3.1. Prova sensorial: teste triangular 
No estudo pretendeu averiguar-se numa fase experimental se o consumidor detetava 
diferença entre queijos produzidos pela nova técnica de produção (método do tubo perfurado) e os 
queijos produzidos pelo processo habitual. Realizou-se 5 testes triangulares a um grupo de 
provadores, e onde cada provador deveria escolher a amostra diferente. A Tabela 9 representa a 
matriz de provas que foi apresentada a cada um dos oito provadores. 
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Posterior à análise de dados fez-se um teste de hipóteses, onde se definiu: 
 Hipótese nula, H0 - as amostras X e Y não apresentam diferenças; 
 Hipótese alternativa, H1 – as amostras X e Y apresentam diferenças; 
X- Amostra do tubo; Y- Amostra fabrico normal. 
Tabela 9-Matriz do teste triangular. 
Teste Chave 
1º ܣଵ ܤଵ ܥଵ (amostra diferente) 
2º ܦଵ (amostra diferente) ܧଵ ܨଵ 
3º ܩଵ (amostra diferente) ܪଵ ܫଵ 
4º ܬଵ ܭଵ ܮଵ(amostra diferente) 
5º ܯଵ ଵܰ(amostra diferente) ܱଵ 
3.4. Aumento de capacidade de maturação das câmaras de cura 
O aumento das câmaras de cura recorreu à ajuda da equipa de manutenção da empresa 
Aveleda, S.A. que serraram no sector A, o 1º conjunto de prateleiras, deixando apenas as últimas 3 
linhas de prateleiras da câmara 1, ou seja, cerraram ͷ ݂݈݅�ݏ × ͺ ݌ݎ�ݐ݈݁݁݅ݎ�ݏ =ͶͲ ݁ݏ݌�ç݋ݏ ݌�ݎ� ݃ݎ�݀݁ݏ. 
Este espaço foi então aproveitado para a realização dos ensaios com o objetivo do aumento 
da capacidade das câmaras de cura. 
3.5. Introdução de revestimentos naturais 
A introdução de revestimentos foi pensada uma vez que na queijaria nada era aplicado com 
o intuito de reduzir a perda de água que se fazia sentir durante a cura. A única solução que se aplica 
nos queijos é uma solução antifúngica com o objetivo de impedir ou reduzir a proliferação de 
contaminações de fungos e leveduras nos queijos durante o período de maturação. Esta solução, 
BIO PLAST VI, fornecida pela BIOSTAR S,A., apresenta-se como um líquido branco viscoso, de 
densidade de 1,05±0,05 g/cm3 com incorporação de pimaricina a 6‰, associando a função 
fungicida com o controlo de humidade dos produtos tratados. O fornecedor recomenda a aplicação 
direta sobre o produto ou bem diluído a um máximo de 50 %, aplicando-se tanto em banho (imersão) 
como por pulverização (ver Figura G.4 do Anexo G) 
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Assim procedeu-se ao estudo de vários outros produtos com o intuito de impermeabilizar a 
superfície dos queijos bem como proteger os mesmos de ataques microbiológicos. A realização dos 
ensaios dos revestimentos foi pensada para que fosse de fácil aplicação, simplificando sempre o 
processo. Procedeu-se à técnica de banho ou imersão dos queijos nas várias soluções, em ambos 
os ensaios. 
Aproveitou-se o facto e testou-se também dois revestimentos naturais gentilmente fornecidos 
pela empresa Improveat, uma empresa nascida na Universidade do Minho. A empresa forneceu dois 
recipientes, um com uma solução de revestimento natural e outro com a mesma solução natural 
com adição de natamicina na sua formulação, numa concentração de 1000 ppm. 
Na Tabela 10 encontram-se listados todos os revestimentos e materiais aplicados e 
estudados, as suas características físico-químicas (especificações) e o respetivo fornecedor.  
















Composição: Dispersão aquosa de um copolímero de acetato de vinil, Sorbato de 
potássico (E202) e Natamicina (E235). Isento de plastificantes. 
Percentagem de sólidos: 25±1 % 
Densidade: 1,05±0,05 g/cm3 
Cor: Branco 
Sistema Emulsionante: tensioativos 
Carácter Iónico: Não Iónico 





Aspeto: Filme Brilhante, incolor, com alta coesão 
Composição copolímero vinílico em dispersão aquosa 
Densidade: 1,00±0,02 kg/L 
pH: 5±0,5 




Composição: mínimo 50 % de Pimaricina E235 (Natamicina) em suporte glucose. 
Aspeto: Pó cristalino de cor branco a amarelo cremoso, inodoro 
Densidade: Não determinado 




Apta para contacto com qualquer tipo de alimento exceto gorduras puras (líquidas) 






Composição: COEX. PA/PE – 15/50 
Nº de camadas: 3 
Espessura: 65±0,1 µm 
Peso por área: 63±0,1 g/m2 
Permeabilidade O2: 65 cm3/m2 dbar (23 °C/0 % HR) 
Transmissão vapor de água: <4,0 g/m2 d (23 °C/85 % HR) 
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3.5.1. Preparação de revestimento com polissacarídeos – Alginato 
Uma outra experiência que se quis estudar, entrando com mais uma solução para se 
comparar com os ensaios de revestimentos, foi a de se aplicar soluções contendo polissacarídeos, 
nomeadamente o alginato. 
Assim, e recorrendo à literatura, preparam-se duas soluções, apenas diferenciando-se por 
uma conter óleo vegetal de uso alimentar (Pinheiro et al., 2010). 
A Tabela 11 descreve os materiais utilizados na preparação desses dois revestimentos 
contendo polissacarídeos. 
Tabela 11- Materiais utilizados na preparação dos revestimentos usando polissacarídeos. 
Material Fornecedor Especificações 
Alginato GAC Espessante E401 Alginato de sódio 
pH entre 5,5 e 8,5 
Glicerol líquido HiMedia laboratories Pvt, Glycerol, A. R. C3H8O3; 
99% pureza 
Sorbitol em pó Acros Organics D-Sorbitol: C6H14O6; 
Pureza: 97% 
Óleo Alimentar Sovena Portugal 100 % vegetal 
Pimaricina PIMALAC Biostar S,A. Composição: mínimo 50 % de Pimaricina E235 (Natamicina) em suporte 
glucose. 
Aspeto: Pó cristalino de cor branco a amarelo cremoso, inodoro 
Densidade: Não determinado 
pH: 5,0 – 7,5±0,1 
Numa balança pesaram-se 7,5 g de sorbitol em pó, 2,5 g de alginato e introduziram-se num 
goblé. Mediram-se 7,5 ml de glicerol e 2,5 ml de óleo alimentar (apenas no ensaio R12) e adicionou-
se tudo ao goblé, perfazendo o volume (300 mL) com água destilada. Misturou-se tudo 
vigorosamente, e numa placa de aquecimento aqueceu-se a mistura até aos 23 °C 
aproximadamente, continuando se sempre a agitar. Passados 30 minutos de agitação, a solução 
estava homogénea e, portanto, preparada. Verteu-se a mistura do goblé para um recipiente e deixou-
se arrefecer. Posteriormente, adicionaram-se 2 g previamente pesadas de pimaricina. Misturou-se 
até o pó se dissolver na solução. 
3.5.2. Aplicação dos revestimentos 
A introdução de qualquer etapa extra deve ser pensada na simplicidade e facilidade em 
poder ser aplicada por qualquer colaborador. Nenhuma melhoria deve introduzir uma dificuldade no 
fluxo normal dos circuitos do processo. Assim, uma forma simples e fácil de aplicar os revestimentos 
foi a imersão dos queijos nas soluções, como até agora se fazia na solução antifúngica. 
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Todos os revestimentos estudados foram aplicados por imersão dos queijos e colocados em 
grades a secar, sendo no final do dia encaminhados para as câmaras de cura onde permaneceram 
durante os 30 dias seguintes. Na Tabela 12 apresenta-se os códigos dos ensaios e a solução 
correspondente. 
Tabela 12- Ensaios realizados utilizando revestimentos. 
Código Descrição 
R0 Queijos sem qualquer revestimento 
R1 Queijos imersos no revestimento natural (Improveat) 
R2 Queijos imersos no fungicida atual 
R3 Queijos imersos no revestimento natural + natamicina (Improveat) 
R4 Queijos imersos no peliculante breska 
R5 Queijos imersos em breska + natamicina em pó 2% 
R6 Queijos imersos em breska + fungicida 
R7 Queijos revestidos em película PVC e sem fungicida* 
R8 Queijos revestidos em película PVC e com fungicida* 
R9 Queijos colocados em vácuo sem fungicida* 
R10 Queijos colocados em vácuo e fungicida* 
R11 Queijos imersos na solução de alginato 
R12 Queijos imersos na solução de alginato + óleo alimentar 
*retirou-se a película e o vácuo após 15 dias 
Apenas os ensaios R7, R8, R9 e R10 foram ainda protegidos com uma barreira física, o R7 
e R8 com a película de PVC e o R9 e R10 colocados em vácuo. O R8 e o R10 tal como os outros 





Capítulo IV – Resultados e Discussão 
4.1. Padronização da qualidade do leite 
A otimização de um processo passa em primeiro lugar pela compreensão e conhecimento 
de todas as etapas de produção, pelo conhecimento cientifico e pela arte da técnica, as suas variáveis 
e a consequência que terão no produto. Posto isto, qualquer indústria tenta, seja através do 
melhoramento das suas linhas de produção através da aquisição de novos equipamentos quer pela 
formação dos seus colaboradores, aumentar a sua produção e gerar lucros. Aumentar a produção 
equivale dizer melhorar o seu rendimento/eficiência. Uma das formas de otimização de qualquer 
queijaria passa pela melhoria do seu rendimento queijeiro, ou seja, produzir mais queijo implicando 
menos litros de leite. Este parâmetro é dado pelo cálculo do rácio leiteiro, ou seja, o número de litros 
de leite necessários para produzir um quilograma de queijo e é calculado, através de pesagens da 
massa total obtida após a prensagem, e no final do processo, chamado acabamento, isto é, 
terminado o período de maturação dos queijos com o número de litros de leite que entrou na cuba 
de fabrico. Obviamente, que quanto mais baixo for o valor deste indicador, mais econômico e rentável 
foi o processo. 
Assim, efetuou-se uma análise criando um histórico de alguns lotes de produção, verificando-
se que existia um problema a nível deste parâmetro. Entre 2015 e 2016, o rácio pós-prensagem 
variava entre 7,40 a 7,60 L/kg. E o rácio pós-acabamento entre os 9,20 a 9,30 L/kg. 
Um dos truques de melhorar o rendimento queijeiro passa por tirar o maior partido da 
qualidade da própria matéria-prima. Isto é, a procura da padronização da matéria-prima e o 
aproximar o mais possível a qualidade do leite e dos queijos, entre lotes de fabrico. Através da adição 
de proteína (caseína), mais facilmente a gordura natural do leite é aproveitada, havendo maior 
retenção de água na coalhada e, portanto, maior produção de queijo.  No entanto a padronização 
não é linear e é necessário estabelecer e compreender um historial relativamente a alguns parâmetros 
importantes que têm grande influência no processo, principalmente na coagulação e na sua 
eficiência, nomeadamente o teor em gordura, ou teor butiroso, e o teor proteico. Numa primeira fase 
foram realizadas várias análises ao leite e a queijos derivados, com o objetivo de chegar à relação 
padrão e de evitar grandes riscos de perda de qualidade nos produtos finais.  
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4.1.1 Padronizações em fabricos de 3000 litros de leite 
Assim, e numa primeira etapa, as análises ao leite foram sendo realizadas no aparelho 
EkoMilk,Bond Total segundo o procedimento descrito em 3.1.1 do Capítulo III e simultaneamente, 
num laboratório externo (ALIP) para se comparar a veracidade dos resultados. As análises físico-
químicas dos queijos foram realizadas na Universidade do Minho, de acordo com os métodos 
descritos em 3.1.2, do Capítulo III. Além disto, foram feitas provas sensoriais aos queijos analisados 
para conseguir-se aproximar da situação ideal, ou restringir a certas características pretendidas nos 
queijos. 
Analisando os dados seguintes, Figura 18, verifica-se que o rácio leiteiro pós-prensagem por 
mês, rondava os 7,49±0,27 L/kg, sendo um valor ainda elevado (ver Anexo H). Em relação ao rácio 
pós-acabamento, representado por mês na Figura 19, a média deste parâmetro ronda os 9,38±0,47 
L/kg (ver Anexo H). Perante o problema, confirmou-se a possibilidade de tirar partido da matéria-
prima de forma a aumentar o rendimento queijeiro, fazendo baixar o rácio pós-prensagem e, por 
consequente, o rácio pós-acabamento. 
 
Figura 18-Rácio pós-prensagem médio no primeiro semestre de 2016. 
 





























Este aumento entre os rácios deve-se sobretudo à perda de peso sentida durante a 
maturação, onde os queijos devido às reações normais de fermentação e secagem vão perdendo 
água, ou seja, humidade e, por conseguinte, peso. 
Com um problema em mãos - os elevados rácios leiteiros - era necessário perceber que tipo 
de queijo se pretendia e com que tipo de leite se trabalhava. Então, primeiramente, foi realizado um 
histórico da composição química do leite utilizado nos fabricos e um histórico da composição físico-
química de queijos de vários lotes, de modo a ter um panorama do tipo produzido e, portanto, 
pretendido pelas padronizações, sem grandes alterações organoléticas, como a textura, sabor, cor, 
untuosidade. As Tabelas 13 e 14 apresentam valores médios dos vários parâmetros, resumindo os 
dados das tabelas que se encontram no Anexo I. 
Tabela 13- Composição química média do leite de vaca da vacaria da Aveleda. 


















Tabela 14-Composição química média do queijo de vaca gama Penafidelis. 
% TB % TP % Humidade Total % Cinzas 
26,50±2,87 18,83±0,72 49,45±2,38 3,35±0,21 
 




Em complemento deste historial foram também realizadas provas sensoriais aos queijos 
analisados através de testes degustativos e visuais, obtendo-se na sua maioria queijos a nível de 
textura bem untuosos e aderentes à língua, de pasta amanteigada, embora alguns apresentando 
alguns olhos mecânicos, que consequentemente acidificam um pouco o paladar do queijo, mas não 
tendo grande interferência na totalidade de sensações que o queijo permite ter no palato. A nível 
exterior são queijos bem encascados e uniformes, de cor amarelada. 
Pela Tabela 13, verifica-se que o leite apresenta um teor em gordura de 3,50 % e um teor 
de proteína de 3,10 %, aproximadamente. Existe assim uma possibilidade de tentar aumentar o teor 
de proteína, de modo a melhorar o rendimento. Numa primeira etapa, procedeu-se então à 
padronização da constituição da matéria-prima através da adição de proteína, utilizando leite em pó 
desnatado com o objetivo principal de fazer baixar o rácio leiteiro pós-prensagem para inferior a 7 
 62 
L/kg, não interferindo na qualidade organolética do produto final. Assim efetuaram-se ensaios de 
3,10 % para 3,30, para 3,35, para 3,50, para 3,60 e para 3,65 %. 
Foram então realizadas várias padronizações em fabricos de aproximadamente 3000 L de 
leite, adaptando a quantidade de leite em pó desnatado necessário segundo o método descrito em 
3.1.4. do Capítulo III. Os ensaios foram sendo realizados sempre em comparação com um fabrico 
normal (fabrico testemunha), que permitiu comparar resultados no desenrolar da experiência. Este 
fabrico testemunha nos primeiros dois ensaios correspondia ao segundo fabrico do mesmo dia, mas 
posteriormente o testemunho passou a ser o fabrico do dia seguinte. Os resultados dos ensaios estão 
representados por E, na Figura 20, comparados com os fabricos testemunha (ver Anexo J). 
 
Figura 20-Rácio pós-prensagem de fabricos testemunha em comparação com fabricos padronizados. 
Através da Figura 20, pode-se dizer que se atingiu o objetivo que consistia num abaixamento 
do rácio pós-prensagem, ou seja, utilizar menos leite para produzir 1 kg de queijo. Os fabricos 
testemunha apresentaram um rácio pós-prensagem médio de 7,65±0,22 L/kg e os fabricos 
padronizados apresentaram um rácio pós-prensagem médio de 6,99±0,21 L/kg (ver Anexo J). 
Quanto ao rácio pós-acabamento, também se conseguiu melhorar, como se observa na 













Figura 21-Rácio pós-acabamento de fabricos testemunha em comparação com fabricos padronizados. 
As Figuras 22 e 23 pretendem demostrar mais pormenorizadamente o impacto que a adição 
de proteína teve na matéria-prima. Analisa-se o teor em gordura e o teor em proteína do leite, ambos 
em percentagem, resultante da mistura. São ainda apresentadas, na Tabela 14, as percentagens 
médias que a adição do leite em pó magro provocou, na densidade, índice crioscópico e no extrato 
seco desengordurado (% ESD) do leite original (ver Anexo J). 
 

























Antes Padronização Depois Padronização
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Figura 23- Variação do teor em proteína (%) no decorrer da padronização. 
Tabela 15- Parâmetros médios do leite antes e após padronização. 
Parâmetro Antes Padronização Depois Padronização 
Densidade 1,0261±0,0006 (g/cm3) 1,0300±0,0013 (g/cm3) 
Índice Crioscópico -521,708±7,652 m °C -553,167±13,828 m °C 
ESD 8,07±0,32 % 9,55±0,31 % 
Pode-se afirmar que a padronização não teve influência na qualidade do leite, uma vez que 
manteve o teor de gordura antes e após a mistura como mostra a Figura 22. Verificou-se que o teor 
de proteína aumentou, estando compreendido entre 3,30 e 3,65 % como era pretendido. Do mesmo 
modo, como se adiciona leite em pó, o extrato seco desengordurado terá de aumentar como se 
observa na Tabela 15, não afetando a qualidade organolética original do leite, pelo contrário, 
enriquecendo-o. 
Pode-se dizer que se conseguiu padronizar a matéria-prima, o leite, através da adição de 
proteína sem afetar significativamente as condições organoléticas originais do leite. 
Nos queijos, a adição de proteína também não teve grande impacto na sua qualidade, 
aumentando positivamente a composição nutritiva pois realmente o teor proteico aumenta, refletindo-
se na composição nutricional do queijo. No entanto, para se conseguir concluir que a padronização 
foi bem-sucedida, foi necessário recorrer a análises posteriores nos queijos, estudando parâmetros 
importantes como o seu teor em gordura e proteína, a humidade e o extrato seco desengordurado, 
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As figuras seguintes comparam parâmetros entre os queijos testemunha e os padronizados 
de alguns ensaios aos quais se realizaram as análises. 
 
Figura 24-Comparação no teor de gordura em queijos testemunha e padronizado. 
 
Figura 25-Comparação no teor de proteína em queijos testemunha e padronizado. 
 







































% Humidade queijo testemunha % Humidade queijo padronizado
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Figura 27-Comparação do extrato seco desengordurado em queijos testemunha e padronizado. 
Analisando os gráficos anteriores, verifica-se que a padronização do leite não afetou o 
produto final, aumentando a qualidade nutricional no que diz respeito à percentagem proteica e 
mantendo qualidades intactas como a gordura. A percentagem em humidade aumentou, parâmetro 
muito importante, pois permite manter uma das características mais qualificadas para o consumidor: 
a untuosidade de um queijo amanteigado, passando de 49,45±2,38 para 51,59±2,96 % de 
humidade no queijo. 
A maturação decorreu naturalmente em ambos os ensaios, onde os queijos testemunha 
apresentaram um pH final de 5,28±0,12 e os queijos padronizados um pH de 5,37±0,09, com uma 














% MG (ES) 
Densidade 
(kg/L) 
22,64±2,18 20,01±0,94 3,39±0,37 0,06±0,01 51,59±2,96 25,78±4,83 47,11±7,08 0,91±0,15 
 Relativamente a esta experiência foram realizadas provas triangulares, em 3 grupos de 
provadores. As provas foram realizadas tal como estão descritas no ponto 3.1.7. do Capítulo III- 
materiais e métodos. Os resultados são apresentados de seguida, na Tabela 16. 
Analisando a tabela verifica-se a dificuldade sentida em averiguar diferenças entre os queijos 
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de 95 % 
1º E4 A1 B1 C1 18 6 12 33 % 10 FALSO 
2º E4 D1 E1 F1 18 7 11 39 % 10 FALSO 
3º E4 G1 H1 I1 
18 9 9 50 % 10 FALSO 
4º E7 A2 B2 C2 18 4 14 22 % 10 FALSO 
5º E7 D2 E2 F2 
18 7 11 39 % 10 FALSO 
6º E7 G2 H2 I2 18 8 10 44 % 10 FALSO 
7º E5 A3 B3 C3 
9 2 7 22 % 6 FALSO 
8º E6 A4 B4 C4 
8 4 4 50 % 6 FALSO 
9º E8 A5 B5 C5 
8 7 1 88 % 6 
VERDADEIR
O 
Os testes triangulares permitiram concluir que as diferenças entre os queijos padronizados 
e os testemunhos não são evidentes nem percetivas pelos consumidores, para um intervalo de 
confiança de 95 %, até a um aumento de proteína a rondar os 3,60 %. No entanto, acima deste 
valor terá de se compensar com um aumento de gordura sob pena de se tornarem evidentes 
diferenças na textura dos queijos pois o 9º teste triangular prova que se distinguiu algumas 
características, permitindo que os provadores detetassem a amostra diferente. De facto, o objetivo 
alvo e numa primeira fase deste método era chegar ao valor de 3,60 % de teor proteico, no entanto 
existem algumas arestas a limar de forma a conseguir a idealidade. Sabe-se que existe uma relação 
perfeita entre TP/TB, pois o 8º teste e o 9º teste eram ambos ensaios do mesmo dia, para 3,60 % 
de teor proteico, no entanto originaram resultados sensoriais diferentes: num os consumidores não 
detetaram corretamente a amostra diferente e no outro foi evidente a escolha. Isto tem a ver com a 
percentagem de gordura presente no leite antes da padronização, para a padronização E6 o teor 
butiroso do leite cru rondava 3,60 % e para o ensaio E8 a gordura presente no leite rondava 3,50 %. 
Um aumento no teor em proteína tem de ser compensado com um aumento do teor em gordura, 
sob pena de afetar negativamente a qualidade organolética do produto final. 
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Permite-se ainda afirmar que o valor de 3,60 % foi a percentagem limite para esta etapa 
inicial, onde um próximo passo passa por encontrar a relação ideal entre a proteína e a gordura, de 
forma a ser mais fácil a adição de proteína, ajustando-se à qualidade do leite diariamente. 
Assim esta experiência indica que será uma melhoria no processo, sem grande alteração na 
escolha dos consumidores. 
No entanto, esta inovação tecnológica implica uma análise económica simples, para se 
avançar como nova técnica de fabrico. A Tabela 17 pretende muito simplificadamente, resumir os 
custos associados à quantidade de leite necessária para os fabricos, bem como, o custo relacionado 
com os ensaios da padronização, em quilogramas de leite em pó adicionado (ver Anexo J). Sabe-se 
que o preço do litro de leite cru ronda os 0,32 € e o preço do quilograma de leite em pó magro que 
se adquiriu, custa 1,90 €. Após todos os custos de produção, o preço final obtido, por quilograma 
de queijo, é de 7,30 €. 
Revela ainda os rendimentos obtidos para os fabricos testemunha e os fabricos padronizados 
do mesmo ensaio, comparando-se o final pelo ganho económico que a padronização permitiu, já 
sem todos os custos associados, por cada 1000 L leite transformado. 
A Tabela 17 mostra que as padronizações reverteram ganhos económicos aos fabricos 
produzidos para além dos custos com o leite em pó magro adicionado, excetuando o ensaio E3, 
onde a adição de proteína não compensou nos quilogramas extra de queijo obtido, tendo causado 
prejuízo no fabrico. Os quilogramas de leite em pó não foram suficientes para aumentar a proteína 
de forma a reter mais humidade e gordura. 
Os ganhos económicos são calculados do seguinte modo: ቆቀ௞௚ ௤௨௘௜௝௢ ௣௥௢ௗ௨�௜ௗ௢ଵ଴଴଴ ௅ ௣�ௗ௥௢௡௜��ௗ௢ −
௞௚ ௤௨௘௜௝௢ ௣௥௢ௗ௨�௜ௗ௢ଵ଴଴଴ ௅ ௧௘௦௧௘௠௨௡ℎ௢ ቁ × ܿݑݏݐ݋ ݉é݀݅݋ ݍݑ݆݁݅݋ ቀ €௞௚ቁቇ − ௖௨௦௧௢ ௟௘௜௧௘ ௘௠ ௣� ሺ €��ሻଵ଴଴଴ ௅ . 
O custo do leite em pó/1000 L leite transformado é calculado do seguinte modo: ቀ௞௚ ௟௘௜௧௘ ௘௠ ௣� �ௗ௜௖௜௢௡�ௗ௢௅ ௟௘௜௧௘ ௖௥௨ � ௧௥�௡௦௙௢௥௠�௥ × ͳͲͲͲቁ × ܿݑݏݐ݋ ݈݁݅ݐ݁ ݁݉ ݌� ሺ €௞௚ሻ. 
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 A média dos ganhos das padronizações foi de 56,19 €/1000 L leite transformado. Fazendo 
uma estimativa anual onde se transformam cerca de 1 200 000 L /ano, esta técnica poderá gerar 
lucros de  
ହ଺,ଵଽ € � ଵ ଶ଴଴ ଴଴଴ ௅ଵ଴଴଴ ௅ = ͸͹ Ͷʹͺ €/�݊݋.
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E1 3,12 3,30 3,29 3107 994,2 323,3 107,8 7,39 9,28 21,65 41,14 13,24 351,9 113,3 7,31 8,83 26,85 
E2 3,04 3,50 3,48 2950 944 292,3 104,4 7,75 9,58 36 68,40 23,19 336,8 114,2 7,15 8,76 48,14 
E3 3,07 3,35 3,32 3000 960 322,2 107,4 7,30 9,31 21 39,90 13,30 324,3 108,1 6,95 9,25 -8,21 
E4 3,08 3,3 3,37 2800 896 300 100 7,39 10,0 21,8 41,42 14,79 321,5 114,8 7,04 8,71 93,32 
E5 3,03 3,6 3,53 3200 1024,00 314,9 95,4 7,93 10,48 48,18 91,54 28,61 349,3 109,2 7,13 9,16 71,77 
E6 2,98 3,6 3,50 2800 896,00 326,6 101,7 7,65 9,83 51,85 98,52 35,18 315,0 112,5 7,22 8,89 43,34 
E7 2,98 3,6 3,50 2750 880,00 328,6 109,5 7,59 9,13 50,93 96,77 35,19 331,3 120,5 7,05 8,30 44,77 
E8 2,95 3,6 3,60 2900 928,00 329,7 109,9 7,63 9,10 55,36 105,18 36,27 339,2 117,0 6,87 8,55 15,33 
E9 2,95 3,6 3,60 2850 912,00 276,8 92,3 7,54 10,84 54,4 103,36 36,27 332,6 116,7 6,81 8,57 142,11 
E10 2,96 3,6 3,60 3000 960,00 317,6 96,2 7,88 10,39 57,44 109,14 36,38 356,7 118,9 6,96 8,41 129,04 
E11 3,10 3,6 3,60 3100 992,00 341,2 104,3 8,08 9,59 59,4 112,86 36,41 361,3 116,6 7,07 8,58 53,20 
E12 3,13 3,65 3,62 2950 944,00 339,5 109,5 7,67 9,13 63 119,70 40,58 357,6 121,2 6,59 8,25 44,71 
E13 3,13 3,65 3,62 2950 944,00 331,9 110,6 7,69 9,04 63 119,70 40,58 353,3 119,8 6,69 8,35 26,15 
MÉDIA 7,68±0,21 9,70±0,61 MÉDIA 6,99±0,22 8,61±0,27 56,19±43,20 
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4.1.2 Micro ensaios 
Os micro ensaios serviram para além de testar o leite em pó desnatado já utilizado nos 
fabricos de 3000 L, testar também um produto concentrado em proteínas derivadas do soro, numa 
concentração máxima de 81,5 %, e se influenciavam de maneira diferente o leite padronizado, uma 
vez que se tornariam economicamente um produto a adicionar mais barato do que o leite em pó 
desnatado. 
Uma maneira de provar que os micro ensaios foram realizados nas mesmas condições que 
o fabrico normal, fez-se uma recolha de dados de pH em várias fases da transformação do leite. De 
referir que a coagulação ocorrida é uma coagulação enzimática, pelo que a diferença principal entre 
uma coagulação química é no pH, sendo no coágulo ácido em torno de 4,6 e no coágulo enzimático 
entre 6,0 a 6,5. A segunda diferença é na consistência do coágulo, onde o coágulo ácido é 
inicialmente frágil, dispersando-se facilmente em partículas finamente subdivididas. Já o coágulo 
enzimático desde o início é mais firme e elástico, semelhante a uma gelatina ou iogurte, que se torna 
cada vez mais resistente e, ao ser fracionado se contrai por sinérese, dando origem a um precipitado 
consistente e elástico (Cansian, 2005). 
Na Tabela 18, verifica-se a proximidade dos valores de pH nos ensaios, o que prova que a coagulação 
enzimática ocorreu normalmente tanto em fabrico de 3000 L como no micro ensaio. 
Tabela 18- Dados de pH ao logo da transformação do leite para fabricos de 3000 L e micro ensaios de 20 L. 
 Temp. 
inicial (°C) 











25,1 6,41 6,52 6,52 6,80 6,78 
Micro 
ensaio 
22,9 6,45 6,46 6,48 6,78 6,75 
 
Os resultados dos micro ensaios estão explícitos na Tabela 19. 
Verifica-se que os micro ensaios permitiram ter uma ideia das consequências que o aumento 
na quantidade de leite em pó desnatado adicionado, até aos 5 % pode ter no rácio leiteiro, mas 
também no produto final.  
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% TB % TP % TB % TP 
M1 x 3,47 3,03 x x 9,45 11,70 
M2 3,60 3,57 3,05 3,55 3,55 7,09 8,73 
M3 3,80 3,57 3,13 3,57 3,80 7,91 9,95 
M4 4,70 3,59 3,16 3,57 4,66 5,75 6,83 
M5* 3,60 3,50 3,13 3,63 3,57 7,27 8,85 
*extratos proteicos soro 
Se por um lado tem-se rácios excelentes em 4,70 % ≈ 5 % de proteína adicionada, o mesmo 
não se pode dizer que em 3,80 % se tenha tido bons resultados. Era de esperar um abaixamento 
ainda mais acentuado no rácio leiteiro, o que tal não se verificou, como mostra a Tabela 19. Se num 
fabrico de 3000 L há erros e fatores que não se controlam, por exemplo uma pequena variação de 
temperatura, quase não se faz sentir na massa, mas num micro ensaio, essa variação tem uma 
maior influencia.  
Nos fabricos de 3000 L esses erros são muitas das vezes dissipados devido à grande 
dimensão, num micro ensaio o erro eleva-se ainda mais, pois afirma-se com mais consequências na 
pequena dimensão.  
Um outro ponto a considerar deve-se também ao facto de ao adicionar muita quantidade de 
leite em pó, pode-se estar a perder grande parte dele no soro lácteo, devido ao excesso de proteína 
para as moléculas de gordura existentes, uma adição continuada de proteína deve ser compensada 
com um aumento no teor em gordura. Por isso, é extremamente importante estudar a relação TP/TB 
à medida que se realizam os ensaios, de maneira a encontrar a relação-chave para a situação ideal. 
No entanto existem outros parâmetros que influenciam muito o desenrolar da experiência e os 
resultados finais. 
Por outro lado, comparando o ensaio M2 e M5, a diferença de rácios não é tão grande que 
justifique a substituição de um por outro. De facto, arriscar num concentrado proteico de soro pode 
ter consequências mais penosas a nível da qualidade organolética do queijo, uma vez que nas provas 
sensoriais, os queijos resultantes deste ensaio, M5, não tinham grande sabor e não estavam 
amanteigados. Só por aí ter-se-ia mais um obstáculo à escolha deste produto para padronização de 
leite. 
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No entanto, é de referir que estes ensaios foram muito poucos, pelo que se sugere testar 
este produto em mais ensaios e em diferentes concentrações.  
4.2 Monitorização da perda de peso no processo de cura 
Uma vez que o processo de encinchamento é manual, cada operador enche de maneira 
diferente. Isto traduz-se em excessos de massa de queijo, que não são transformados em receitas 
no produto final. O mesmo acontece para pesos inferiores nos queijos, caso se encha a menos as 
formas, levando a futuras reclamações. 
Assim, decidiu-se começar a estudar do fim para o inicio, ou seja, começou-se por analisar 
e controlar a percentagem de peso que os queijos perdiam em água ao longo do seu processo de 
maturação e, só depois tentar encontrar alternativas mais a montante, nomeadamente na etapa de 
moldagem dos queijos. Realizou-se então um estudo para compreender a variação de pesos durante 
a cura, ou seja, a perda de humidade que os queijos sofrem durante a maturação. Assim, conseguir-
se-ia proceder de maneira correta a montante, isto é, na etapa de encinchamento, tendo em conta 
a percentagem que se perde mais a jusante. 
Foram então recolhidas várias amostras de queijos dos vários formatos e, avaliou-se a sua 
perda ao longo da cura, durante 30 dias para os queijos de 400 g e 60 dias para os queijos de 1300 
e 600 g. Este mês extra de cura apenas serviu para estender o estudo até a uma situação limite, e 
compreender as perdas de água, por exemplo dos queijos curados produzidos pela empresa. Num 
futuro poderá ser também útil saber as variações de perdas de água que os vários queijos sofrem. 
Os gráficos seguintes representam as análises estatísticas efetuadas às perdas de peso e a 
percentagem em água perdida ao longo do processo de maturação, resumindo os dados que foram 
sido recolhidos e que se encontram nos Anexos K, L e M. Deste modo é interessante observar 
também o comportamento do rácio leiteiro em fabricos dos diferentes formatos de queijos, desde os 
de 600 g, 400 g e os queijos grandes de cerca de 1300 g. 
Através das Figuras 28 e 30 observa-se que que há medida que o queijo vai perdendo massa, 
o rácio leiteiro por sua vez vai aumentando, traduzindo-se numa maturação negativa em termos de 
valor. Se o queijo perde água ao longo do tempo, perde-se dinheiro no produto final. A Figura 29 
mostra a perda de água em percentagem ao longo do processo. 
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Figura 28-Variação da perda de peso em função do tempo de cura, relativamente a fabricos de queijos de 600 g. 
 
Figura 29- Percentagem de água perdida ao longo do processo, para queijos de 600 g. 
Através da Figura 29, observa-se que logo na etapa de prensagem os queijos sofrem uma 
perda em água de 17,54 % do seu peso, tornando-se na etapa mais curta e mais incidente em 
termos de perda de água e peso. Verificou-se que ao fim de 30 dias de cura os queijos de 600 g do 
fabrico da manha perdiam cerca de 18,26 % do seu peso em perdas de água e 148,06 g de perdas 
de peso e no fabrico da tarde, 18,29 %, o correspondente a 142,78 g perdidas. Efetuou-se o estudo 
por cerca de 60 dias e observa-se que a tendência de perda de água torna-se cada vez menor, 
chegando quase a estabilizar. Para 60 dias em permanência nas câmaras de cura, logo após a 
















































Cura 30 dias Cura 60 dias 
�̅ ≈ -171±44 g 
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correspondente 198,62 g no fabrico da manhã, e cerca de 25,83 %, correspondentemente a perdas 
de 190,84 g no fabrico da tarde. 
 
Figura 30-Variação do rácio leiteiro em função do tempo de cura, relativamente ao fabrico da manha e da tarde. 
Relativamente ao rácio leiteiro, verifica-se que o segundo fabrico é melhor que o primeiro 
devido sobretudo a fatores externos como as condições ambientais da queijaria, como por exemplo 
a temperatura que é mais elevada à tarde e influencia claramente o processo. Para o fabrico da 
manhã, ao fim de 30 dias de cura o rácio leiteiro rondava os 9,51 L/kg e ao fim de 60 dias aumentou 
para os 9,89 L/kg. Para o fabrico da tarde, 9,12 L/kg e 9,46 L/kg, respetivamente (ver anexo K). 
Na Tabela 20 é possível verificar a variação de peso inicial e final, com as correspondentes 
perdas de água em percentagem e em massa, tanto para o fabrico da manhã como para o da tarde, 
para os primeiros 30 dias e para os 60 dias de cura, bem como as perdas anuais de água convertidas 
em perdas monetárias (ver Anexo K). 
Fazendo uma estimativa de custo da amostra em relação à perda de peso durante os 30 
dias que permaneceu na câmara de cura é de, aproximadamente 1,06 €/queijo. Até aos 60 dias, 
perdeu-se por queijo 1,42 €. Na total (prensagem mais cura) perde-se por queijo um valor à volta de 
2,67 €. Por ano, estas perdas em peso traduzem-se em perdas de cerca de, 208 762 € (relativamente 














Rácio Leiteiro 600 g 1º Fabrico Rácio Leiteiro 600 g 2º Fabrico
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Tabela 20- Perdas médias de água e peso para queijos de 600 g, durante o processo, ao fim de 30 e 60 dias de cura, para o fabrico da manhã e da tarde. 






























































































































































































































































1,06 €  7,60±0,01 % 
49,31±
5,12 g 
0,36 € 43,5% 365,5 g 2,67 € 
Nº de queijos de 600 g vendidos em 2015= 
78 188 
9 7735 €/ano 82 999 €/ano 28 147 €/ano 208 762 € 
 PERDA ANUAL 
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Num panorama total, o fabrico completo da manhã perdeu, durante a cura (isto é, pós-
prensagem até final de cura), em média cerca de 22,43 % do seu peso, durante os 30 dias de cura, 
o que corresponde a 1,64 €/queijo e o fabrico da tarde, 1,45 €/queijo correspondente a 19,80% de 
perdas em peso. Para os 60 dias, o fabrico total da manhã perda cerca de 25,40 %, correspondente 
a 1,85 €/queijo e o fabrico total da tarde teve uma percentagem em perdas de 22,71 %, equivalente 
a 1,66 €/queijo. 
Do mesmo modo foram recolhidos 6 queijos grandes (≈1300 g) de cada fabrico constituindo 
uma amostra para o estudo da variação do seu peso ao longo da maturação. As Figuras 31 e 33 
correspondem, respetivamente à variação do peso da amostra e a variação do rácio leiteiro em 
simultâneo.  
A Figura 32 pretende demonstrar a perda crescente em percentagem de água ao longo do 
processo, desde o encinchamento até final de cura. 
A Tabela 21 apresenta valores acerca das perdas de água e peso durante o processo, desde 
a etapa de encinchamento até ao final de cura, e apresenta as perdas correspondentes em euros, 
neste processo. A tabela é o resumo dos dados apresentados no Anexo L. 
 
Figura 31-Variação da perda de peso em função do tempo de cura, relativamente a fabricos de queijos grandes.  
Verificou-se uma vez mais uma perda brutal na etapa de prensagem de cerca de 15,42 % 
do peso dos queijos em água. Constatou-se ainda que ao fim de 30 dias de cura os queijos grandes 
perderam, no fabrico da manha cerca de 18,13 % do seu peso em perdas de água, o correspondente 
a 313,33 g e no da tarde cerca de 15,05 %, isto é, 240 g como se observa na Tabela 21. Efetuou-























Cura 30 dias Cura 60 dias
�̅ =- 301±33 g 
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tarde cerca de 22,54 % (358,33 g). Fazendo uma estimativa de custo que as amostras tiveram em 
relação à sua perda de peso durante os 30 dias de cura, logo após a prensagem foi de, 
aproximadamente 2,29 €/queijo para o da manhã e 1,75 €/queijo para o da tarde. Permanecendo 
até aos 60 dias, perdeu-se por queijo cerca de 3,14 € para o da manhã e 2,61 € para o fabrico da 
tarde. No total do processo, perde-se por queijo 5,08 €, o que corresponde anualmente a uma perda 
em peso de 249 550 €. 
 
Figura 32-Percentagem de água perdida ao longo do processo em queijos grandes.  
 
Figura 33-Variação do rácio leiteiro em função do tempo de cura, relativamente ao fabrico da manha e da tarde. 
Relativamente ao rácio leiteiro, para o fabrico da manhã, ao fim de 30 dias de cura o rácio 
leiteiro rondava os 8,94 L/kg e ao fim de 60 dias aumentou para os 9,48 L/kg. Para o fabrico da 










































Rácio Leiteiro Queijo Grande 1º
Fabrico
Rácio Leiteiro Queijo Grande 2º
Fabrico
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Tabela 21- Perdas médias de água e peso para queijos grandes, durante o processo, ao fim de 30 e 60 dias de cura, para o fabrico da manhã e da tarde. 



































































































































































































































































2,20 €  16,59±0,04 % 
276,67±
76,91 g 





0,86 € 39 % 695 g 5,08 € 
Nº de queijos grandes vendidos em 2015=  
49 124 
108 073 € 99 230 €/ano 42 001 €/ano 249 550 €/ano 





Para os fabricos totais, desde a pós-prensagem até ao final de 30 dias de cura, no da manha perdeu-
se 1,32 €/queijo, correspondendo a 18,13 % de perda, e no da tarde 1,19 €, equivalente a 16,37 
% de perdas em água. Para os 60 dias de cura, o fabrico total da manhã perdeu cerca de 24,87 %, 
isto é, 1,82 €/queijo e o fabrico total da tarde cerca de 1,73 €/ queijo e uma percentagem de 
quebras cerca de, 23,73 %. 
De salientar que os queijos de formato grande perdem menos percentualmente em relação 
aos queijos pequenos, devido à sua elevada área superficial e onde o encascamento é mais lento, 
mas perdem mais em relação a quebras de massa. 
No caso de estudo para os queijos de 400 g, recolheram-se 7 formas cheias de queijo em 
cada fabrico do mesmo dia. Neste tipo de queijo efetua-se o corte do bloco, ou seja, numa forma 
onde só se obtém um queijo, pode-se encher com mais massa e após prensagem efetuar o corte 
desse bloco, obtendo-se o dobro do queijo. A Figura 34 mostra esquematicamente o método do corte 
do bloco.  
Assim, para cada amostra de estudo obteve-se das 7 formas, 14 queijos de 400 g. O estudo 
da perda de peso e rácio leiteiro estão apresentados nas Figuras 35 e 37, respetivamente. 
 
Figura 34- Método do corte do bloco: um queijo origina dois queijos semelhantes.  
 


























Figura 36-Percentagem de água perdida ao longo do processo em queijos de 400 g. 
Verificou-se que ao fim de 30 dias de cura os queijos de 400 g perdiam cerca de 22,13 % 
do seu peso em perdas de água para o fabrico da manhã, o equivalente a 111,43 g. No fabrico da 
tarde, perderam cerca de 22,23 %, isto é, 110,7 g. Como foi referido anteriormente, neste caso de 
estudo não se prolongou a cura por mais um mês. Fazendo uma estimativa de custo, ao longo dos 
30 dias, cada queijo da amostra perdeu cerca de 0,81 €. No entanto calculando para o fabrico total, 
cada queijo perdeu, em média, 1,62 € no da manhã (22,21 %) e no da tarde (22,20 %). 
 
Figura 37-Variação do rácio leiteiro em função do tempo de cura, relativamente ao fabrico da manha e da tarde. 
Relativamente ao rácio leiteiro, para o fabrico da manhã, ao fim de 30 dias de cura o rácio 
leiteiro rondava os 9,71 L/kg. Para o fabrico da tarde, 9,13 L/kg. Na Tabela 22 estão apresentados 










































Rácio Leiteiro 400 g 1º Fabrico
Rácio Leiteiro 400 g 2º Fabrico
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Tabela 22-Perdas médias de água e peso para queijos de 400 g, durante o processo, ao fim de 30 e 60 dias de cura, para o fabrico da manhã e da tarde. 















































































































































































234,29±21,49 g 1,71 € 504,29±25,93 g 
392,86±23,67 
g 
22,13±0,01 % 111,43±5,35 g 0,81 € 
40,87 
% 












147,14±31,47 g 1,07 € 498,57±26,27 g 
387,86±23,59 
g 









 Nº de queijos de 400 g vendidos em 2015= 56 216 
78 140 
€/ano  45 535 €/ano 123 675 €/ano 
  PERDA ANUAL 
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Conclui-se também que o método do corte do bloco, ajuda imenso na conformidade de 
pesos da amostra (como se verifica na Tabela 22, ao fim dos 30 dias de cura os queijos apresentaram 
uma média de peso perto das 400 g) e tornando-se numa melhoria grande no aumento de produção 
de queijos. 
Com estes estudos da variação de pesos durante a cura chega-se à conclusão que esta 
etapa é das mais importantes em termos de controlo, uma vez que os queijos durante este processo 
estão a perder valor monetário. Pode-se considerar como o gargalo de todo o processo, como foi 
referido, ou seja, o entrave para a eficiência de todo o fabrico de queijo, pois todos os queijos param 
aqui e tem de se respeitar rigorosamente o seu tempo de maturação. Além disso, há uma capacidade 
sobre a qual a produção de queijo está limitada. É nas câmaras de cura que também se controla o 
desenvolvimento e maturação dos queijos, tendo por vezes de permanecerem por um tempo extra 
nas câmaras, para aprimorar todas as suas qualidades organoléticas. Se esta etapa não for 
devidamente controlada perde-se muita humidade, e isso tem consequências irreversíveis nos 
queijos, e, portanto, na sua textura, e diretamente, na qualidade.  
Assim com base nestes dados definiu-se limites para que na etapa de encinchamento se 
tenha em especial atenção à forma como se preenche as formas/cinchos, e de tentar melhorar o 
controlo desta etapa. Tendo-se estudado o historial de cura sabe-se que os queijos perdem cerca de 
15 % de água na prensagem e cerca de 18 a 20 % do seu peso em perdas de água na cura. Assim, 
observando a Tabela 23, na moldagem deve-se ter em atenção os seguintes valores. 





Peso no Encinchamento Queijo 






Peso queijo pós 
cura (perdas entre 
18-20 %) 
600 g 0,340 1,250 – 1,300 0,890 – 
0,940 
0,750 - 0,800 kg 0,610 - 0,650 kg 
Grandes 0,460 2,240 - 2,340 
1,780 -
1,880 
1,500 – 1,600 kg 1,240 – 1340 kg 
400 g 0,340 1,450 - 1,650 
1,110 -
1,300 
0,940-1,100 kg 0,385 - 0,450 kg 
No entanto, este controlo de peso não é fácil de se conseguir, pois não há nenhum meio 
para medir/controlar a quantidade certa.  
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4.3. Uniformização dos Pesos 
Numa empresa moderna e automatizada é relativamente fácil aproximar os produtos uns 
dos outros, dia após dia. Com isto a empresa tem um maior rigor e controlo na uniformidade dos 
seus produtos, tornando o processo mais homogéneo, ganhando efetivamente receitas com isso. 
Além de padronizar qualitativamente os seus produtos, é necessário aproximá-los também 
morfologicamente. Isto é, tornar os produtos iguais em termos de peso e aspeto. De acordo com a 
legislação existem limites para os pesos dos queijos, de forma a não haver um abuso por parte das 
empresas e entidades sobre o consumidor. Assim, evita valorizações excessivas sobre os produtos. 
“O Decreto-Lei nº 310/91, de 17 de agosto estabeleceu o regime jurídico aplicável aos produtos pré-
embalados destinados a comercialização em quantidades ou capacidades nominais unitárias iguais 
ou superiores a 5 g ou a 5 ml e iguais e inferiores a 10 kg ou a 10 l.” Para aprovação de lote surgiu 
assim a necessidade de regulamentação, à qual deve obedecer o chamado controlo metrológico dos 
produtos pré-embalados.  
O controlo metrológico verifica através de métodos estatísticos a aprovação de uma 
amostragem de lotes, avalia ainda a conformidade metrológica dos instrumentos de medição, avalia 
a eficácia do controlo interno implementado, isto é, os modelos estatísticos usados no controlo do 
processo de embalamento e os registos resultantes do controlo interno evidenciam que os lotes 
produzidos cumprem os requisitos de comercialização (nº3, do artº4, DL 199/08 de 8 de Outubro), 
e verifica se os prazos de arquivo são cumpridos e ainda o estado de conservação dos mesmos 
(Decreto-Lei n.o 309/91 de 17 de agosto, 1991, Decreto-Lei no310/91, de 17 de agosto, 1991). 
No caso da queijaria da Aveleda, onde o processo ainda é bastante manual, existe uma 
deficiência na estabilização da uniformização dos pesos dos seus queijos, pois a fase de enchimento 
não está automatizada, fase esta essencial no estabelecimento dos mesmos. No entanto, é na 
uniformização dos queijos de 600 g que são vendidos à unidade, que esta dificuldade mais se 
expressa.  
Analisou-se então os pesos com que os queijos saíram para comercialização desde janeiro 
de 2016 até junho de 2016. Foram obtidas as seguintes médias para os queijos vendidos à unidade, 
nomeadamente de 600 g e 400 g. Para os queijos grandes, este estudo não tem grande importância, 
uma vez que estes são vendidos ao peso, não havendo, portanto, um interesse na uniformização de 
um peso único. 
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Tabela 24- Médias de pesos dos queijos que seguiram para expedição no primeiro semestre do ano de 2016. 
Queijo Peso médio (kg) 
600 g 0,6495 
400 g 0,4112 
Segundo o Quadro nº 1 do regulamento do controlo metrológico das quantidades dos 
produtos pré-embalados (ver Tabela D.3 do Anexo D), quantidades nominais entre 500 a 1000 g, 
existe um erro admissível por defeito de 15 g, isto é, a média dos queijos em questão poderão estar 
compreendidos entre 585 ≤ peso ≤ 615 g. Verifica-se na Tabela 24 que os queijos de 600 g saem, 
normalmente, com peso a mais do que é suposto e para lá do limite máximo do regulamento. Este 
peso extra não é pago pelo cliente, estando, portanto, a empresa a perder dinheiro por cada queijo 
vendido à unidade. Se se calcular a perda de dinheiro que estes gramas a mais representam, chega-
se à seguinte conclusão: 
No ano de 2015 venderam-se cerca de 78 188 queijos de 600 g, e cerca de 56 219 queijos 
de 400 g. Se se conseguisse passar de 0,650 kg para 0,620 kg, são 0,030 kg que se poupam. 
Significam cerca de 2 346 kg de poupança num ano. Para o caso dos queijos de 400 g, embora o 
peso não esteja fora do limite, até está sendo bem controlado graças à técnica corte do bloco, se se 
conseguisse poupar 0,015 kg isto significava 843 kg de poupança. Num todo, estes 3 189 kg de 
poupança (peso extra nos queijos de 600 e 400 g), traduzem-se em 23 280 € (7,30 €/kg). No ano 
de 2016, no período de janeiro a junho, venderam-se cerca de 58 400 queijos de 600 g e 20 248 
queijos de 400 g, onde se poderia ter poupado um total de 2 056 kg, ou seja, aproximadamente 15 
008 €.  
Raciocinando, este peso extra que vai sendo inocentemente desvalorizado, ao fim de um 
ano traduz-se numa possível receita, sendo totalmente lucro. Com isto percebe-se a urgência em 
encontrar alternativas que sejam viáveis à realidade da queijaria, e que consigam facilitar o processo 
e reativar poupanças. 
De seguida apresentar-se-á então os estudos feitos no sentido de se atingir a uniformização 
de pesos tendo em conta os limites mínimos e máximos definidos anteriormente. 
4.3.1. Pesos fixos (ensaio com balança) 
Uma técnica pensada para a tentativa de uniformização dos pesos dos queijos pequenos 
vendidos à unidade (600 g) foi a fixação de pesos no inicio, ou seja, no encinchamento das formas 
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com base nos limites estabelecidos anteriormente. Para isso procedeu-se à recolha de uma amostra 
de 12 formas cheias com queijo fresco e fixou-se o peso da massa para 910 g no encinchamento. 
Recolheu-se ainda 12 formas cheias de forma aleatória, para se poder comparar. O objetivo era 
estudar as diferenças no peso final dos queijos, quanto às perdas de humidade e, portanto, a 
uniformização das amostras finais, isto é, se os pesos finais estavam mais próximos entre si, ou se 
a variabilidade de pesos aumentava. 
Com este estudo facilmente se verificou, como era de prever, que os queijos do ensaio de 
encinchamento aleatório ficaram muito acima do limite das 600 gramas, aproximando-se do alvo 
após 60 dias de cura. No entanto, no ensaio de encinchamento de pesos fixos, a amostra ficou 
dentro dos parâmetros de peso pretendido nos primeiros 30 dias de cura, mas ficando muito abaixo 
nos 30 dias extra que permaneceram nas câmaras de maturação. Quanto à variância da amostra, 
ao fim de 30 dias de cura, a diferença entre o peso mais alto e o mais baixo para o ensaio de pesos 
fixos foi de 70 g, e para o ensaio de pesos aleatórios foi de 90 g. Para 60 dias de cura, a variância 
do ensaio de pesos fixos foi de 60 g e para o ensaio de pesos aleatórios foi de 80 g. No entanto, a 
variabilidade entre queijos diminuiu no ensaio de pesos fixados, uma vez que a amostra deu 
conforme, isto é, a média da soma dos pesos da amostra encontra-se no intervalo de ͷͺͲ ൑ � ൑͸ͳͷ ݃. 
A Tabela 25 resume os dados recolhidos durante este ensaio e onde se pode observar as 
perdas de água médias durante o processo bem como a variação dos pesos ao longo da cura (ver 
Anexo N). Fez-se ainda um balanço total da percentagem de água perdida no processo bem como 
as quebras em massa (g).
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Tabela 25-Perdas médias de água para queijo de 600 g ao fim de 30 dias de cura, com pesos fixos e pesos aleatórios na etapa de encinchamento. 






































































































































































































































































































Verifica-se pela análise da tabela anterior que, como era de prever, a variabilidade do ensaio 
de pesos aleatórios no encinchamento é maior, pelo qual a amostra torna-se não conforme para os 
parâmetros de peso estabelecidos, apresentando-se no final da cura de 30 dias com, 
aproximadamente, 680 g. No ensaio dos pesos fixos no encinchamento, a amostra aproximou os 
pesos dos queijos entre si tornando-se conforme para os parâmetros de peso estabelecidos, 
resultando num peso final após 30 dias de cura de, aproximadamente 580 g.  
Assim, é possível concluir que para os 30 dias necessários de cura atualmente o facto de 
fixar os pesos das formas no momento de encinchamento, possibilita uma maior uniformidade dos 
queijos no final da cura. No entanto, é de referir que na hora de encher convém passar do limite 
mínimo de peso inicial estabelecido (Tabela 23), sob pena de no final de cura, os queijos terem 
menos peso do que previsto, como aconteceu nesta amostra onde se fixou o peso da forma + queijo 
em 1,250 kg e, na qual a amostra apresentou uma média final muito próximo do limite mínimo 
apresentado na legislação. 
Como previsto ao fim de 60 dias de cura as amostras continuaram a perder humidade, onde 
o ensaio de pesos fixados ficou muito abaixo do limite mínimo pretendido e no ensaio de pesos 
aleatórios, ficaram ainda ligeiramente acima do limite máximo pretendido, que era as 615 g. 
Um outro aspeto importante a referir, é que os queijos do ensaio dos pesos fixos perderam 
ligeiramente mais percentagem de água relativamente aos queijos de pesos aleatórios. Isto deve-se 
talvez ao facto, do peso fixado não ser 100 % massa de queijo, mas também contendo um pouco 
mais de água, água essa que foi sendo perdida na cura e que resultou em pesos mais baixos de 
queijos. 
Um outro estudo interessante, tal como nos ensaios anteriores, foi a análise à variação do 
rácio leiteiro da amostra ao longo do tempo representada na Figura 38. 
Relativamente ao rácio leiteiro, verifica-se que o do ensaio com pesos fixos é melhor do que 
o ensaio com pesos aleatórios. 
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Figura 38- Variação do rácio leiteiro do ensaio com queijos de pesos aleatórios e pesos fixados. 
Os queijos ao terem aproximadamente o mesmo peso, perdem água semelhantemente, 
enquanto que no ensaio de encinchamento de pesos aleatórios, cada queijo perde conforme o seu 
maior ou menor peso, isto é, conforme a sua percentagem em água. Ao fim de 30 dias, o rácio 
leiteiro era de 9,23 L/kg e 9,62 L/kg para o ensaio de pesos fixos e para o ensaio de pesos aleatórios, 
respetivamente. Após 60 dias de cura, o rácio atingiu 10,07 L/kg para o ensaio de pesos fixados e 
10,43 L/kg para a amostragem de pesos aleatórios. 
Estes ensaios tornam-se interessantes pois podem constituir base para a etapa de 
encinchamento, onde pesar todas as formas e definir um peso padrão poderá constituir uma 
alternativa no sentido de aproximar os queijos e uniformizar os pesos. Assim, instalar uma balança 
nas proximidades da cuba de moldagem, pesar todas as formas para um determinado valor antes 
de serem inseridas na prensa, constitui uma solução viável para a questão de pesos discrepantes. 
4.3.2. Ensaios Tubo Perfurado e Distribuidor Manual 
No sentido de controlar a quantidade de massa por queijo, para que no final se consiga 
obter o peso desejado, foram pensadas duas outras formas de melhorar o processo de 
encinchamento, tentando minimizar os excessos de massa e tornando o processo mais 
automatizado. Estes novos ensaios foram focados como forma de mecanizar o processo de 
moldagem/encinchamento das formas. 
4.3.2.1. Distribuidor Manual 
Um primeiro passo que se deu nesse sentido foi o de contruir um distribuidor de massa. 
Baseado num dos equipamentos já presentes em várias queijarias, construiu-se um protótipo de um 














Rácio Leiteiro c/ encinchamento de
pesos aleatórios
Rácio Leiteiro c/ encinchamento de
pesos fixos
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massa de queijo para o seu interior, até as perfazer, tentando ao máximo encher da mesma maneira, 
e, portanto, com a mesma quantidade todas as formas/cinchos. 
Os ensaios consistiam em distribuir a massa, proveniente diretamente da cuba, com o 
cuidado de tentar expulsar maior parte da água de lavagem, de forma equivalente para ambos os 11 
espaços do protótipo, como mostra a Figura 39. 
 
Figura 39-Esquema de funcionamento do distribuidor de massa. 
No primeiro ensaio não se retirou a água, num segundo ensaio tentou-se remover a água, 
mas não se alterou os grãos da massa de queijo fresco; num terceiro ensaio removeu-se a água e 
tentou-se esmiuçar ligeiramente os grãos da massa de queijo fresco; e no quarto e último ensaio 
removeu-se a água e esmiuçou-se mais a massa de queijo fresco. 
O objetivo principal era aproximar os queijos em termos de peso final, e obter a mesma 
qualidade organolética dos mesmos. As tabelas que se seguem mostram, resumidamente, os 
resultados para os quatro ensaios realizados com esta técnica e o resultado das provas sensoriais e, 
respetivas conclusões (ver Anexo O). 
Neste primeiro ensaio conseguiu-se verificar que os pesos finais dos 11 queijos produzidos 
estão muito próximos entre si, uma vez que apresentam uma variância menor. No entanto, tomando 
em conta que os limite dos queijos de 600 g, esta amostra não está conforme, pois ficaram todos 
abaixo do peso pretendido. Isto deve-se à água que não foi removida na preparação do ensaio, o que 
fez com que as formas não tivessem cheias com massa de queijo fresco, mas sim, com a retenção 
de muita água residual, que ficou aprisionada entre os grãos de massa, e que foi sendo perdida 
durante a cura, dai a explicação para uma perda em percentagem tão significativa, cerca de 20,03 % 
(Tabela 26).  
Na prova sensorial, a presença da água (lacto soro) fez com que os queijos se apresentassem 
ácidos, no entanto, desenvolveram bem a textura amanteigada, e apresentaram poucos olhos 
mecânicos no seu interior.  
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Tabela 26-Quadro resumo ensaio B1 (sem pré-prensagem e sem alterar os grãos da massa). 
No segundo ensaio retirou-se já alguma água, mas não se alterou a geometria dos grãos. 
Verifica-se que a eliminação da água ao mesmo tempo que se retira a massa diretamente 
da cuba, se reflete no encinchamento das formas e na percentagem perdida ao longo da maturação 
que foi de 17,53 %, aproximadamente (Tabela 27). Assim, conseguiu-se queijos com maior massa, 
mas ainda não dentro dos limites pretendidos. Os queijos apresentaram no seu interior alguns olhos 
mecânicos, mas, no entanto, estavam caracteristicamente amanteigados, com nenhum resquício de 
acidez. Sensorialmente, apresentaram-se muito bons. 
Tabela 27-Quadro resumo ensaio B2 (ligeira remoção de soro e sem alteração dos grãos da massa). 
O terceiro ensaio foi realizado desta vez para estudar a influência da alteração dos grãos da 






















B1.1 0,86 0,68 0,54 














B1.2 0,92 0,7 0,55 
B1.3 0,87 0,66 0,52 
B1.4 0,94 0,69 0,54 
B1.5 0,95 0,7 0,56 
B1.6 0,9 0,7 0,56 
B1.7 0,89 0,7 0,56 
B1.8 0,89 0,72 0,57 
B1.9 0,81 0,66 0,52 
B1.10 0,87 0,7 0,56 










































B2.2 1 0,73 0,58 
B2.3 0,9 0,72 0,57 
B2.4 1 0,7 0,55 
B2.5 0,87 0,69 0,55 
B2.6 0,86 0,69 0,54 
B2.7 0,92 0,75 0,6 
B2.8 0,8 0,65 0,52 
B2.9 0,85 0,69 0,55 
B2.10 0,88 0,68 0,54 
B2.11 0,82 0,66 0,52 
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que esses grãos de maiores dimensões “roubem” volume, e disfarcem na realidade, pesos maiores, 
onde na verdade existia pouco massa. Também se teve o cuidado de realizar pré-prensagem ao 
retirar a massa de queijo fresco da cuba de fabrico e eliminar a água. 
Com o esmiuçar da massa permitiu que as formas fossem cheias, ou quase totalmente, 
com massa de queijo fresco. Assim, este ensaio foi o que melhor resultou, uma vez que todos os 
queijos estavam próximos entre si, com os pesos dentro dos limites, perdendo cerca de 17,70 % de 
massa (Tabela 28). A nível do palato, os queijos estavam bons, sentia-se ligeiramente um pouco de 
acidez, mas com as características pretendidas. 
Tabela 28-Quadro resumo ensaio B3 (remoção do soro residual e tentativa de esmiuçamento ligeiro da massa). 
No quarto e último ensaio, esmiuçou-se muito mais a massa, mas não ao ponto de torná-la 
muito pequena, e removeu-se a sua aguadilha. Os resultados estão apresentados na Tabela 29. 
Através da Tabela 29, percebe-se que o facto de se ter alterado muito a geometria dos grãos 
da coalhada, fez com que se enchesse pouco as formas com massa, perdendo muita água, que 
envolvia os grãos. A amostra é não conforme pois a média dos pesos dos 11 queijos ficou muito 
abaixo do pretendido nos limites permitidos. A nível sensorial, este ensaio também não foi bem-
sucedido a nível de aspeto interno, devido à existência de elevados olhos mecânicos, que não tem a 
ver com a granulometria dos grãos, mas sim pela quantidade de soro que retêm, correspondente 
aos espaços que deixa, e que origina a não união da pasta. No entanto, a remoção de uma boa 








































B3.2 0,93 0,73 0,61 
B3.3 0,9 0,72 0,58 
B3.4 0,9 0,71 0,59 
B3.5 0,94 0,74 0,61 
B3.6 0,99 0,76 0,62 
B3.7 1,07 0,75 0,62 
B3.8 1,02 0,81 0,67 
B3.9 0,97 0,77 0,63 
B3.10 0,96 0,75 0,61 
B3.11 0,92 0,73 0,6 
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Tabela 29-Quadro resumo ensaio B4 (remoção do soro residual e massa muito mais esmiuçada). 
É possível concluir que este ensaio se torna viável como uma alternativa à forma atual de 
encinchamento, uma vez que ao tornar-se mais automática, evita erros humanos na hora de encher, 
e torna a amostra, mais uniforme entre si, em termos de aspeto e peso final. O facto de se remover 
a água residual é importante, uma vez que influenciará a união da massa, e a acidificação, caso 
permaneça nos queijos durante a maturação, resultando em queijos olhados e ácidos e 
desagradáveis a nível de paladar.  
No entanto, deve-se ter em especial atenção ao encinchamento das formas que se 
encontram nos extremos do distribuidor, isto é, se se observar as amostras correspondentes aos 
números 1, 4, 8 e 11, em quase todos os ensaios, são as que têm menor quantidade de massa, no 
entanto as que se encontram no meio da matriz do protótipo, a 5, 6 e 7, são as que se apresentam 
mais completas em massa. 
A nível técnico consiste na aquisição de uma matriz com um certo número de formas, que 
à medida que vão sendo preenchidas com o varredor, vão dando lugar a outras. Isto poderá causar 
um obstáculo, uma vez que para outros formatos de queijo terá de se alterar essa matriz, porque os 
espaços já não serão os mesmos. Também terá a sua influência a nível da produtividade, uma vez 
que já não serão precisos tantos colaboradores a realizar a etapa num certo período de tempo, dando 
lugar a só 3 pessoas onde um vai “varrendo” a massa para as formas, outro irá disponibilizando as 
formas e outro tirará as formas para depois serem conduzidas para a prensa. No entanto, torna-se 








































B4.2 0,83 0,66 0,52 
B4.3 0,82 0,65 0,52 
B4.4 0,8 0,62 0,49 
B4.5 0,9 0,71 0,57 
B4.6 0,93 0,74 0,59 
B4.7 0,95 0,74 0,58 
B4.8 0,83 0,67 0,53 
B4.9 0,84 0,68 0,53 
B4.10 0,85 0,66 0,51 
B4.11 0,89 0,61 0,47 
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4.3.2.2. Tubo Perfurado 
Outra técnica pensada com o mesmo objetivo, a uniformização dos pesos dos queijos na 
“hora” de efetuar o encinchamento/moldagem, foi o tubo perfurado. Consistiu em adicionar massa 
de queijo após a etapa lavagem da coalhada para dentro de um tubo perfurado de metal inoxidável 
e desinfetado com 125 cm de altura e 10,5 cm de diâmetro, originando-se um rolo de queijo 
compacto, ao qual se denominou “chouriço”, como se observa na Figura 40. O rolo de queijo 
compacto obtido foi divido em vários queijos, tentando cortá-los todos à mesma medida, 
aproximando o peso entre eles. Este processo numa fase posterior permitiria formalizar medidas para 
os vários tipos de queijo (600 g, 400 g e 250 g, por exemplo). 
 
Figura 40- "Chouriço" obtido pelo ensaio do tubo perfurado. 
 Ensaio zero experimental 
Realizou-se um ensaio zero experimental com o objetivo de se verificar no final se a massa 
do queijo unia, e se valeria a pena realizar novos ensaios fazendo variar outros parâmetros e, tirar 
conclusões sobre o método. Colocou-se massa fresca de queijo no interior do tubo, sem quantidade 
medida e, procedeu-se a viragens do tubo de 30 em 30 minutos. Estas viragens serviam para a 
expulsão do lacto soro simplesmente proveniente pela ação do peso da massa, ou seja, pela força 
da gravidade. Observou-se que em cada viragem o rolo ia ficando mais compacto, expulsando soro 
violentamente devido ao peso e à compressão. Efetuou-se este procedimento durante as 3,5 h, o 
mesmo definido para a prensa pneumática.  
Ao fim do tempo estabelecido, retirou-se o “chouriço” e cortou-se em vários queijos, como 
mostra a Figura 41. 
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Figura 41- Ensaio zero pós-prensagem e corte do “chouriço”. 
Os queijos apresentavam vários olhos mecânicos, superfícies irregulares, principalmente os 
originários do meio do “chouriço”. Após a salga, foram encaminhados para a câmara de cura e onde 
permaneceram cerca de 20 dias. 
No final da cura, surpreendentemente verificou-se que o seu interior estava quase perfeito, 
a massa muito bem trabalhada, uma textura amanteigada, mas levemente salgada. Em alguns 
observaram-se alguns olhos mecânicos correspondendo aos queijos do meio do rolo de queijo, devido 
certamente a algum soro que tenha ainda ficado retido no meio da massa. Contudo e, apesar de 
algumas irregularidades na superfície exterior, os resultados foram surpreendentes e positivos, como 
se pode verificar através da Figura 42. 
 
Figura 42- Resultados pós cura ensaio zero. 
Estes resultados impulsionaram a continuação de testar e experimentar este método, 
tentando-o aperfeiçoar, tendo tudo a favor para resultar e, onde se visionava que poderia vir a ser 
uma grande melhoria do processo. Foram então, realizados mais onze ensaios que se apresentarão 
de seguida, onde se testou vários pesos na prensagem e a pópria técnica de prensagem, se gradual 
ou violenta. A Tabela 30 apresenta os ensaios realizados utilizando o método do tubo perfurado (ver 
Anexo P). 
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Tabela 30- Ensaios realizados utilizando o método do tubo perfurado. 





















(2, 4 e 6 
kg) 
Gradual 




A1 400 g 60,4 cm 10 6 cm X     
A2 600 g 80,5 8 9,6 cm X     
A3 400 g 68,5 cm 11 6,4 cm  X    
A4 600 g 70 cm 8 10,5 cm  X    
A5 400 g 67 cm 11 6,6 cm   X   
A6 600 g 62 cm 6 10,8 cm   X   
A7 400 g 74 cm 11 6,6 cm    X  
A8 600 g 65 cm 7 9,5 cm    X  
A9 400 g 47 cm 7 6,3 cm     X 
A10 600 g 65,5 cm 7 9,6 cm     X 
A11 600 g 72 cm 8 9,8 cm     X 
Como se verificou no ensaio zero, a força da gravidade não era suficiente para expulsar todo 
o soro e garantir a união perfeita da massa. O mesmo aconteceu nos dois ensaios usando na mesma 
a força da gravidade, onde se verificou alguns olhos mecânicos no interior dos queijos. No entanto 
os queijos do topo apresentaram-se melhor unidos que os do meio. Então, nos ensaios seguintes 
pensou-se que a aplicação de uma força extra, tal como na prensagem pneumática poderia melhorar 
a união da massa e reduzir os olhos mecânicos no meio do “chouriço”. Assim, aplicou-se  ao tubo 
um sistema protótipo de prensagem, constituido por um género de lastro que serviu como tampa, 
com  baldes pendurados de cada lado. Nos baldes colocavam-se pesos até 3 kg em cada um, 
perfazendo uma prensagem de 6 kg no máximo. Mais tarde, adaptou-se os ensaios à prensa 
pneumática, realizando uma prensagem automática.  
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Posteriormente, realizaram-se provas sensoriais aos ensaios e que permitiram tirar 
conclusões sobre o método e qual a melhor técnica. 
As Tabelas 31 à 35 pretendem resumir as provas sensoriais realizadas a cada ensaio (todos 
os dados relativos a estes ensaios encontram-se no Anexo P). Alguns queijos necessitaram de um 
tempo extra de cura, permanecendo mais uns dias nas câmaras de cura. Tanto em lotes de fabricos 
normais isto é uma situação regular, tendo a ver com as condições da câmara e a localização dos 
queijos na própria câmara, as variações no decorrer do fabrico, o tempo de salga, a temperatura 
ambiente, entre outros fatores. Os queijos  para se tornarem viáveis devem respeitar os vários 
parâmetros apresentados, no entanto a textura, o sabor e ao aspeto externo tornam-se os fatores 
importantes nesta análise.
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Tabela 31- Resultados das provas sensoriais dos ensaios utilizando prensagem por gravidade. 
Código 
PROVAS SENSORIAIS 






























Tabela 32-Resultados das provas sensoriais dos ensaios utilizando prensagem com lastro e pesos extra adicionados de forma gradual (2, 4 até 6 kg). 
Código 
PROVAS SENSORIAIS 
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aspeto, mas o 
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Tabela 34-Resultados das provas sensoriais dos ensaios utilizando prensagem com lastro e pesos extra adicionados de forma única (6 kg, isto é 3 kg de cada lado do lastro). 
Código 
PROVAS SENSORIAIS 







































Tabela 35-Resultados das provas sensoriais dos ensaios utilizando prensagem automática (prensa). 
Código 
PROVAS SENSORIAIS 
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Queijo da base 
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aborrachado, 
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Todos os ensaios deste novo método (tubo perfurado) permitiram tirar algumas conclusões. 
Verificou-se que os queijos que ficavam na base expulsavam mais soro, ficando mais compactos e 
mais duros pois eram os que aguentavam todo o peso e havia maior retirada de soro, no entanto a 
massa conseguia unir e desenvolver características amanteigadas.  
A base estava sujeita, portanto, ao peso total da massa, por isso esses queijos foram os que 
melhores resultados apresentaram, em termos de expulsão de lacto soro. No entanto, no meio do 
tubo, foi onde surgiram mais problemas. A pressão que se aplicava não era suficiente para carregar 
verticalmente toda a massa, provocando queijos esburacados e ácidos, pois retinham parte do lacto 
soro nos espaços intersticiais existentes entre os grãos da massa de queijo.  
À medida que se ia subindo no tubo, os queijos iam ficando mais moles, no entanto também 
mais olhados e irregulares na superfície, devido à ineficiência de prensagem no meio do tubo, 
havendo grande retenção de aguadilha.  
Já no topo, os queijos expulsavam o lacto soro, mas também se apresentaram um pouco 
esburacados, não apresentando o melhor aspeto, devido sobretudo à tampa que não estava 
perfeitamente desenhada nem para encaixar completamente no tubo.  
No entanto, à medida que os ensaios foram sido realizados e ao fim do tempo de cura todos 
foram analisados organolepticamente e sensorialmente, passo fundamental para as conclusões dos 
ensaios. No total, os ensaios permitiram também calcular a percentagem de perdas de água (pós-
prensagem até final de 30 dias de cura), em média, que foi de 21,15±3,54 %, aproximadamente 
aos queijos resultantes da técnica atual. 
 Quanto à uniformidade das amostras, não se pode tirar muitas conclusões uma vez que o 
tubo não era 100 % regular, sendo mais estreito em baixo e mais largo em cima. Isto resultou em 
queijos dos extremos muito desiguais, além de que os furos do tubo eram de grandes dimensões, 
resultando em alguns desperdícios de massa que não foram contabilizados. No entanto, dos ensaios 
resultaram alguns queijos com a medida e o peso idêntico, podendo-se dizer que para queijos de 
400 g, no momento do corte do chouriço deve-se medir entre 5,5 a 7 cm, e para os queijos de 600 
g, entre 9 a 10,5 cm. 
Os ensaios onde se aplicou de uma só vez uma pressão de 6 kg, ou então sem peso algum, 
apenas a força da gravidade, foram os que apresentaram melhores resultados. Já os ensaios onde 
se aplicou pressão gradualmente, resultaram em queijos ácidos, com superfície muito irregular. Ainda 
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no ensaio A6, tentou-se utilizar uma manga de tecido do género gaze para evitar grandes desperdícios 
de massa pelos orifícios do tubo ao mesmo tempo que servia de meio de drenagem do lacto soro. 
Tal não resultou em termos de aspeto externo, uma vez que o tecido causou deformações nas 
superfícies dos queijos. No entanto, internamente estavam bem desenvolvidos e muito agradáveis 
em sabor. 
Quando se adaptou um dos hidráulicos da prensa, num primeiro ensaio, os queijos 
resultaram muito bem, mas onde se notou mais a diferença da evolução da dureza dos queijos ao 
longo do tubo. Tentou-se alterar a pressão exercida, para uma mais baixa (apenas usando pressão 
de 1-2bar), visto que no primeiro ensaio houve um grande desperdício de massa pelos orifícios do 
tubo, mas tal redução não funcionou bem na produção dos queijos. Resultaram queijos com retenção 
de soro no seu interior, impedindo a união da pasta, acidificando-os e não desenvolvendo as 
características pretendidas. Destes dois últimos ensaios só o topo é que estava aceitável. As bases 
dos ensaios ficaram muito duras, no entanto a massa uniu e apresentava um brilho espelhado, 
característica importante nos queijos pretendidos. 
Contudo, é de referir que em todos os ensaios os queijos desenvolveram bem algumas 
características amanteigadas e, que de uma maneira geral, a técnica resulta. 
Numa etapa posterior passará por se adquirir um tubo micro perfurado, regular em todo o 
seu comprimento, e adaptá-lo à prensa utilizando a mesma pressão exercida até agora com as 
formas. 
Esta técnica permite uma grande melhoria na uniformização dos pesos, uma vez que, ao 
fim da prensagem será só cortar o “chouriço” nos vários queijos, definindo-se uma medida ideal para 
cada queijo para que, no final tenha o peso pretendido. Assim, obter-se-á queijos todos com a mesma 
medida e o mesmo peso. 
Tanto com o método do distribuidor manual como com o método do tubo perfurado, 
conseguiu-se ótimos resultados, estando-se perante uma otimização da etapa de encinchamento. No 
entanto, o tubo perfurado traz mais vantagens, pois torna a etapa de enchimento muito mais fácil e 
rápida, em vez da matriz necessária para o distribuidor. Posteriormente a lavagem é muito mais 
facilitada, pois o número de tampas e formas reduz-se a tubos. Um tubo permite produzir no mínimo 
7 queijos de 600 g, onde antes nesses espaços eram precisas 7 formas e 7 tampas. A produtividade 
nesta etapa irá aumentar, uma vez que não serão precisos tantos operadores para a realizar. 
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Como os resultados foram bons e a técnica tem força para avançar, o passo seguinte foi a 
realização de provas cegas para tentar perceber se as pessoas detetavam o queijo produzido com a 
nova técnica (método do tubo perfurado). Foram feitos testes triangulares apenas a um grupo de 
provadores, onde se pedia para identificarem a amostra diferente num conjunto de 3 amostras, onde 
duas eram iguais e uma diferente. As amostras em causa eram amostras do ensaio A9 do tubo 
perfurado e amostras de queijo do fabrico normal do mesmo dia e do mesmo fabrico. Foram feitos 
5 testes triangulares iguais para cada provador. Os testes foram feitos individualmente, para 
nenhuma resposta influenciar a do outro. A Tabela 36 mostra os resultados e a percentagem de 
acertar na amostra correta bem como o número mínimo de respostas corretas necessárias para um 
conjunto de 5 provas, segundo a Tabela F.1 do Anexo F. 

















݊௠í௡௜௠௢, ݌�ݎ� ∝= Ͳ,Ͳͷ Resultado Estatístico para intervalo de 
confiança de 95 % 
1º A9 A1 B1 C1 8 1 7 13% 6 FALSO 
2º A9 D1 E1 F1 8 2 6 25% 6 FALSO 
3º A9 G1 H1 I1 
8 2 6 25% 6 FALSO 
4º A9 
ܬଵ ܭଵ ܮଵ 8 3 5 38% 6 FALSO 
5º A9 
ܯଵ ଵܰ ଵܱ 8 1 7 13% 6 FALSO 
A Tabela 36 revela que para este grupo de provas, o número mínimo de respostas corretas 
para se poder optar pela H1, isto é, as amostras X e Y apresentam diferenças, seria de 6 respostas 
corretas em cada teste.  
Os resultados revelaram que os provadores não se aperceberam da diferença. Isto numa 
primeira fase do projeto apresenta-se com um nível positivo, uma vez que poderá alterar-se o processo 
de encinchamento e prensagem, sem o consumidor não treinado notar a diferença. Contudo, nestes 
testes triangulares, ao fim da segunda prova, é difícil ao provador conseguir distinguir o que está a 
provar, tornando os resultados viciados. Assim, mais ensaios e mais provas sensoriais deverão ser 
feitas caso a técnica seja para avançar. 
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4.4. Aumento de capacidade de maturação das câmaras de cura 
Como foi referido em capítulos anteriores, a cura é o chamado “gargalo” de todo o processo. 
Isto acontece uma vez que o espaço atualmente disponível nas câmaras de cura da empresa é muito 
limitado. A produção diária de queijo é condicionada pelo espaço das câmaras de cura, pois a 
queijaria poderia produzir em contínuo caso tivesse capacidade de armazenamento para isso. Além 
disso, se o tempo de cura estipulado para cada queijo - 30 dias para o queijo grande, 25 dias para 
o queijo de 600 g e 20 dias para os queijos de 400 g - não for cumprido, todo o trabalho anterior 
fica comprometido prejudicando obviamente o espaço disponível e todo o processo. Caso os queijos 
permaneçam além do tempo indicado para a sua maturação, perderão continuamente humidade 
que se reflete na perda de peso e que, prejudica o produto final tornando-o mais seco, menos 
amanteigado, e num produto com menos valor e interesse. Da mesma forma, a retirada dos queijos 
antes do período necessário de cura, também prejudica a qualidade do produto pois as 
características pretendidas poderão não se desenvolver resultando em queijos ainda frescos e pobres 
em sabor e textura. 
Assim, é de extrema importância o controlo rigoroso nesta fase quase final do processo, 
onde as câmaras de cura deverão estar em perfeito funcionamento (temperatura e humidade 
controladas), garantindo as melhores condições de arejamento dos queijos, caso estas condições 
não sejam as ideais, poderão ser potenciados problemas como o desenvolvimento de bolores e certos 
microrganismos. 
 É igualmente importante cuidar da própria organização da câmara que deverá ser 
controlada regularmente, evitando queijos muito próximos uns aos outros, mas devidamente 
espaçados de forma a que o ar circule livremente por todos permitindo uma secagem uniforme dos 
queijos. Assim como a colocação dos fabricos nas câmaras deverá ser efetuada de forma ordenada, 
isto é, todos os queijos dos mesmos fabricos deverão estar seguidos e sinalizados em todas as grades 
e na porta da câmara a fim de respeitar o FIFO (First In First Out ). 
A queijaria da Aveleda dispõe de três câmaras de cura que funcionam a uma humidade 
relativa de 85-90 % e uma temperatura de 7,5-9 °C, na sua fisionomia são constituídas por um 
layout de estantes, igualmente espaçadas como se pode ver na Figura 43. 
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Figura 43- Estantes e grades de queijo na câmara de cura. 
Cada câmara de cura está dividida em 4 setores A, B, C, D (Figura 44), sendo os sectores 
laterais (A e D) divididos em quatro grandes conjuntos de prateleiras que têm respetivamente 5, 4, 
4, 5 colunas, já os sectores do meio (B e C) estão divididos em três conjuntos de prateleiras com 4, 
3, 4 colunas (Figura 45). Cada coluna tem 11 linhas de estantes. A Figura 46 apresenta a realidade 
das câmaras atuais. 
 
Figura 44- Sectores das câmaras de cura. 
 
Figura 45- Subsetores das câmaras de cura. 
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Figura 46- Câmaras de cura atuais. 
No entanto, como mencionado a capacidade de armazenamento/cura também é fulcral 
pois deverá garantir espaço para os fabricos diários e garantir queijos para a comercialização, sem 
ter de recorrer a armazenamento externo. Além disso as câmaras de cura, na sua forma atual não 
permitem aumentar a quantidade de leite transformado, caso as vendas aumentem, pois não contém 
espaço para armazenar os queijos que resultariam desse aumento. 
Assim calculou-se a capacidade em grades que o layout de estantes permite armazenar na 
sua capacidade máxima. Chegou-se à conclusão que cada câmara de cura tem capacidade para 
660 grades, o que se reflete numa capacidade de 1980 grades no total (três câmaras de cura). 
Cada grade tem capacidade para 12 queijos de 600 g, 15 queijos de 400 g e 6 queijos 
grandes (1300 g). 
Simulou-se a capacidade máxima de armazenamento da queijaria caso só se produzisse um 
formato de queijo, durante um ano. Na Tabela 37, a situação 1 mostra a capacidade máxima anual 
com o layout atual (estantes) em toneladas para queijos de 600 g, 400 g e queijos grandes (1300 
g). 
Calculando os litros de leite a transformar, efetuou-se a média do rácio leiteiro pós-
acabamento para o primeiro semestre do ano 2016 (número de litros de leite necessários para obter 
um quilograma de queijo) para cada formato de queijo, e chegou-se à seguinte conclusão: 
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Tabela 37-Necessidade em litros para o máximo de capacidade disponível. 
 600 g 400 g 1300 g (grandes) 
Rácio acabamento médio L/kg 9,3 9,35 9,13 
Dias úteis por mês 21 
Litros/mês 132 580 111 078 141 003 
Litros/dia 6 313 5 289 6 714 
Isto é, para ter as câmaras de cura totalmente preenchidas com queijo de 600 g, são 
necessários 6 313 L de leite diários; para os queijos de 400 g são necessários 5 289 L e para queijos 
de 1300 g (queijos grandes) é necessário transformar diariamente 6 714 L. 
Atualmente transforma-se por dia cerca de 6 000 L de leite, com 21 dias úteis por mês, ou 
seja, atualmente o layout disponível serve perfeitamente para a realidade da queijaria. No entanto, 
conseguiu-se desenvolver uma alternativa viável para o aumento de capacidade, permitido à queijaria 
no futuro, uma transformação diária maior de leite, e, portanto, aumentar a sua produção. 
A alternativa encontrada passa por serrar as estantes e colocar em carrinhos de transporte 
as grades empilhadas umas nas outras. O ensaio efetuado encontra-se demonstrado na Figura 47. 
 
Figura 47- Ensaio para aumento de capacidade. 
Nesta alternativa no espaço onde existiam 7 prateleiras verticais, isto é, onde era possível 
colocar 7 grades, conseguiu-se que coubessem 15 grades em cada coluna formada. Esta alteração 
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permite um aumento grande de capacidade em cada câmara o que representa uma melhoria brutal 
em termos de capacidade de armazenamento e conservação. 
Comparando agora a capacidade máxima para o novo layout com a remoção da estantaria 
existente, o resultado está apresentado na Tabela 38. 
Como se verifica na Tabela 38, com a otimização do layout de cura, a queijaria poderá 
aumentar a transformação até 8 896 L de leite diariamente para ter as câmaras de cura cheias de 
queijo de 600 g; cerca de 7 453 L para os queijos de 400 g e 9 461 L no caso de se pretender 
preencher com queijos grandes. 
Esta remoção de estantes permite um aumento de capacidade máximo de 71 % em cada 
câmara de maturação, como se verifica na Tabela 38, constituindo uma grande melhoria para a 
queijaria, pois poderá aumentar a sua produção diária que até agora era condicionada pelo espaço 
disponível nas câmaras de cura. 
Tabela 38- Comparação situação máxima atual com situação máxima otimizada. 
Situação Máxima 1 (Layout cura estantes-ATUAL) 
 
Situação Máxima 2 (Layout cura 
OTIMIZADO) 
 600 g 400 g 
1,300 kg 
(grandes) 
600 g 400 g 
1,300 kg 
(grandes) 
Nº câmaras 3 3 
Nº grade/camara 660 660 660 930 930 930 
Nº grades totais 1980 1980 1980 2790 2790 2790 
Nº queijo/grade 12 15 6 12 15 6 
Nº queijo total 2 3760 2 9700 11 880 33 480 41 850 16 740 
Peso queijo por dia 14 256 11 880 15 444 20 088 16 740 21 762 
Nº queijo/ano 285 120 356 400 142 560 401 760 502 200 200 880 
Armazenamento 
T/ano 
171 142 185 241 200 261 
Rácio acabamento 
médio L/Kg 
9,3 9,35 9,13 9,3 9,35 9,13 
Dias úteis por mês 21 21 
Litros/dia 6 313 5 289 6 714 8 896 7 453 9 461 
Litros/mês 132 580 111 078 141 003 186 818 156 519 198 687 
Litros/ano 1 590 970 1 332 936 1 692 045  2 241 820 1 878 228 2 384 244 
Aumento máximo 




No entanto, aproximando esta situação à realidade da queijaria é necessário simular um 
armazenamento misto de queijos (situação máxima 3), como por exemplo: 20 % da câmara de cura 
com queijo grande (1300 g), 75 % com queijo de 600 g e 5 % com queijo de 400 g. 
Nesta nova situação (Tabela 39) são necessários com o layout atual cerca de 6 340 L de 
leite diários, mas utilizando o layout otimizado passa-se a poder transformar cerca de 8 940 L de 
leite diários, o que representa uma melhoria significativa. 
Tabela 39- Simulação de produção para o armazenamento misto. 
Com a utilização do novo layout é necessário ter em consideração que se deve controlar o 
arejamento dos queijos nos carrinhos, uma vez que o espaço se torna mais confinado, passando de 
uma altura de 22 cm para 12 cm entre grades. Até à data nos ensaios que se foram efetuando, foi 
possível observar que os queijos desenvolvem relativamente bem a casca, embora de uma forma 
não tão acentuada como nas estantes normais, no entanto maturam bem, desenvolvendo as 
características pretendidas. De salientar também, que pelo verificado nos últimos ensaios no que diz 
respeito aos queijos grandes poderá ser necessário aumentar o tempo de maturação para que esta 
ocorra conforme o pretendido. 
4.5. Introdução de revestimentos naturais 
Todo o estudo anterior permitiu concluir acerca da perda de água, que se fazia sentir 
atualmente nos fabricos e, que o verdadeiro cerne da questão estava nas câmaras de cura, onde os 










75 % queijo 
600 g 
5 % queijo 
400 g 




5 % queijo 
400 g 
Nº queijos/ano 28 512 213 840 17 820 40 176 301 320 25 110 
Armazenamento 
kg/ano 
37 065 128 304 7 128 52 228 180 792 10 044 
L/ano 338 408 1 193 227 66 646 476 848 1 681 366 93 911 
L/mês 28 200 99 435 5 553 39 737 140 113 7 825 
L/dia 1 342 4 735 264 1 892 6 672 372 
Total Litros 
diários 6 342 8 937 
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queijos permanecem mais tempo, e onde se dá a maturação com grande importância para aprimorar 
as características sensoriais e organoléticas. 
Como se estudou anteriormente, nomeadamente no capítulo 4.2., em grande escala as 
perdas que se tem na maturação representam perdas elevadas em euros. No entanto, são perdas 
inevitáveis que se terão sempre em qualquer queijaria, pois os queijos perderão sempre alguma 
percentagem em água, e quanto mais tempo permanecerem em câmaras de cura, mais água e 
dinheiro se perde. 
Uma hipótese plausível a este problema é a tentativa de impedir ou reduzir ao máximo essas 
percentagens. Um tema que está muito em voga na indústria alimentar é a consciencialização 
ambiental e a procura de soluções utilizando produtos naturais e fontes renováveis, nomeadamente 
na embalagem e/ou acabamento dos produtos finais. Foi então que se pensou em procurar e 
experimentar revestimentos próprios para queijos nesse sentido. No mercado é possível encontrar 
variados produtos para se impermeabilizar e proteger as superfícies de queijos.  
Até ao momento a queijaria não aplica nenhum revestimento, apenas emerge os queijos 
numa solução antifúngica, para protegê-los dos ataques microbiológicos, e servindo também 
indiretamente, mas não sendo esse o principal propósito, como barreira à perda de água. 
Assim, e constituindo um bom princípio para a introdução de revestimentos, efetuaram-se 
vários ensaios onde o propósito era tentar minimizar as perdas, impedir os ataques microbiológicos 
na superfície de queijos e testar revestimentos naturais. Neste sentido e tendo sempre em 
consideração a realidade da queijaria, aplicaram-se vários produtos e soluções recorrendo à técnica 
já utilizada nos queijos – imersão - e estudou-se a sua evolução de peso e aspeto exterior durante 30 
dias, o correspondente ao seu tempo de maturação. Os ensaios efetuados encontram-se 
discriminados na tabela 12 do capítulo III, que é a seguinte: 
Código Descrição 
R0 Queijos sem qualquer revestimento 
R1 Queijos imersos no revestimento natural (Improveat) 
R2 Queijos imersos no fungicida atual 
R3 Queijos imersos no revestimento natural + natamicina (Improveat) 
R4 Queijos imersos no peliculante breska 
R5 Queijos imersos em breska + natamicina em pó 2% 
R6 Queijos imersos em breska + fungicida 
R7 Queijos revestidos em película PVC e sem fungicida* 
R8 Queijos revestidos em película PVC e com fungicida* 
R9 Queijos colocados em vácuo sem fungicida* 
R10 Queijos colocados em vácuo e fungicida* 
R11 Queijos imersos na solução de alginato 
R12 Queijos imersos na solução de alginato + óleo alimentar 
*retirou-se a película e 
o vácuo após 15 dias  
 113 
O propósito principal era testar amostras de revestimentos naturais que a Improveat 
generosamente forneceu, pondo à prova também os seus produtos e permitir o desenvolvimento 
destes. Para comparar também se efetuaram ensaios utilizando peliculantes químicos, barreiras 
físicas – película aderente PVC e saco de polietileno – e ainda, se experimentou duas soluções 
utilizando o alginato, um polissacarídeo também muito popular, constituinte base de muitos 
revestimentos naturais. 
Observou-se que nos primeiros dias de maturação não havia qualquer crescimento 
microbiológico visível nos ensaios. No entanto após oito dias nas câmaras, o R7 já apresentava um 
crescimento de microrganismos, enquanto o R8 não tinha qualquer vestígio disso. De relembrar que 
o R7 e o R8 são o mesmo ensaio, onde se testa com uma proteção física, a película aderente de 
PVC (película comum na conservação e proteção dos alimentos), mas onde um levou uma imersão 
no fungicida e o outro não, o que permite dizer que a natamicina presente no fungicida previne o 
desenvolvimento microbiano. A Figura 48 mostra o aspeto dos ensaios. 
 
Figura 48- Aspeto exterior após oito dias de maturação dos ensaios R7 (fotografia lado esquerdo) e R8 (fotografia lado 
direito). 
Os ensaios R9 e R10 onde se testava a proteção física recorrendo a vácuo não apresentaram 
qualquer contaminação, como mostra a Figura 49. 
 
Figura 49- Aspeto exterior após oito dias de cura dos ensaios R9 (lado esquerdo) e R10 (lado direito). 
Após 18 dias, o R1 apresentou algumas colónias microbiológicas, como mostra a Figura 50. 
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Figura 50- Amostra R1 com algumas colónias microbiológicas, após 18 dias na cura (lado esquerdo). Amostra controlo 
sem qualquer tipo de revestimento após 18 dias de cura (lado direito). 
Só após cerca de 25 dias nas câmaras de cura, a amostra controlo apresentou 
contaminação microbiológica como mostra a Figura 51. 
 
Figura 51- Aspeto do controlo após 25 dias de cura. 
Nos restantes ensaios não se observou nenhuma contaminação pelo que não permitiram 
qualquer crescimento microbiológico, quer de fungos quer de leveduras. 
De seguida são apresentadas fotografias do aspeto final dos ensaios após os seus 30 dias 
de maturação, na Tabela 40. 
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Tabela 40- Resultados a nível de aspeto exterior dos vários ensaios após 30 dias de cura. 





























Analisando os resultados obtidos verificou-se que alguns dos ensaios não asseguraram a 
proteção da superfície dos queijos, que constituía um dos objetivos deste estudo. Desses ensaios 
destacam-se os ensaios controlo, R1, R7 e R8.  
 116 
Nos ensaios utilizando o alginato como base (R11 e R12) não se observou nenhuma 
contaminação a nível de bolores, mas sim algumas manchas amarelas provocadas pela bactéria 
Pseudomonas fluorescens durante a maturação. Este facto deve-se à má circulação de ar entre os 
queijos, favorecendo condições de proliferação de Pseudomonas. No entanto poderá constituir um 
principio a desenvolver no produto (princípios antibacterianos) porque não houve grandes 
contaminações como observado nos queijos do ensaio R7, por exemplo. Destes ensaios nada se 
pode concluir a nível de perdas de água uma vez que não atingiram um dos objetivos principais do 
ensaio, contudo apresentar-se-á os resultados obtidos. 
A diferença do ensaio R1 para o R3 é o facto deste último não apresentar contaminações 
devido à presença na sua formulação do antibiótico: a natamicina. 
Em relação aos ensaios que não apresentaram contaminações microbiológicas estão 
apresentadas na Tabela 41 as perdas de peso obtidas (ver Anexo Q). 
Tabela 41-Percentagens médias de perdas de água durante a cura e as respetivas perdas em € por ensaio e ano. As 





PERDAS MÉDIAS NA 






R2 34,78 % 18,92 % 1,38 € 107 983,97 € 
R3 31,65 % 17,69 % 1,29 € 100 977,73 € 
R4 35,87 % 20,27 % 1,48 € 115 697,11 € 
R5 51,79 % 19,87 % 1,45 € 113 403,46 € 
R6 32,42 % 15,75 % 1,15 € 89 916,20 € 
R9 26,37 % 9,44 % 0,69 € 53 897,59 € 
R10 27,47 % 11,98 % 0,87 € 68 403,38 € 
R11 30,22 % 14,77 % 1,08 € 84 278,92 € 
R12 34,07 % 14,89 % 1,09 € 84 960,99 € 
Analisando a Tabela 41, os resultados são interessantes. O R2 corresponde ao que 
atualmente se usa na queijaria e as perdas aproximadas que se tem por ano. De facto, a introdução 
de revestimentos poderá constituir uma fonte de reaver dinheiro, minimizando as perdas que se têm 
inevitavelmente durante a cura. O R3 produto da Improveat também se comportou positivamente, 
conseguindo-se diminuir em 1,23 % das perdas, que corresponde anualmente a uma poupança de 
7 006 €. Contudo, isto não é linear. Um estudo mais aprofundado relativamente a este revestimento 
natural é exigido. 
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Os ensaios utilizando o alginato na sua base de formulação, além do aparecimento da 
Pseudomonas fluorescens, algo que acontece naturalmente e regularmente em fabricos banhados 
no fungicida atual, também tiveram resultados positivos. O R12, que levou óleo alimentar, pensando-
se que seria uma barreira impermeável à água, teve perdas um pouco maiores que o R11. 
Dos ensaios utilizando um dos peliculantes existentes na queijaria que apenas é utilizado no 
acabamento como cola para os panos têxteis, o R6 foi o que melhores resultados apresentou. Poderá 
também ser uma alternativa viável, faltando analisar a nível organolético se esta impermeabilização 
tem consequências na maturação organolética do queijo. 
O R9 e o R10 também foram surpreendentes, em termos de uma diminuição brutal de 
perdas, trazendo grandes poupanças. No entanto, a sua aplicação implicaria o dobro do trabalho. 
Isto pode ser também aprofundado em trabalhos futuros, seja pela aquisição de uma máquina que 
se adicione ao circuito momento antes da introdução dos lotes de queijo nas câmaras e pela remoção 
do saco de vácuo após 15 a 20 dias de cura. Certamente que as poupanças que se obtêm pela 
aplicação desta técnica justificam a aquisição de um novo equipamento. 
Atenção, as poupanças referidas neste capítulo e apresentadas na Tabela 41 só estão 
referidas às diferenças de perdas de peso sentidas em cada ensaio. Para se optar por uma solução 
teria de se efetuar uma análise económica “custo vs beneficio”, sobre os custos dos revestimentos, 
e o seu balanço com as perdas de água mínimas sentidas. Pois, até se pode ter uma redução brutal 
nas perdas de água, mas o revestimento custar muito mais tornando-se inviável a sua aplicação. 
Em suma, a introdução ou aplicação de revestimentos quer naturais, físicos ou químicos, 
pode vir a ser uma forma da queijaria conseguir poupar dinheiro através da redução das perdas de 
água dos seus queijos durante a maturação. Dos ensaios efetuados a aplicação de vácuo foi o que 
apresentou melhores resultados, considerando-se como uma alternativa a ser ponderada para reduzir 





Capítulo V – Conclusão 
Após a realização deste trabalho foi possível concluir que os objetivos foram alcançados com 
sucesso, tendo-se encontrado algumas melhorias para o processo, com possíveis ganhos 
económicos. 
Começou-se por analisar os rendimentos dos vários fabricos no ano de 2015 e 2016 
verificando-se a existência de elevados rácios leiteiros (entre 7,40 a 7,60 L/kg para rácio pós 
prensagem e entre os 9,20 a 9,30 L/kg para rácio pós-acabamento), ou seja, eram necessários 
vários litros de leite para produzir um quilograma de queijo. Com um problema emergente numa 
primeira etapa pensou-se em padronizar o leite como tentativa de melhorar o rendimento queijeiro 
e, portanto, a eficiência da produção, tirando o maior proveito da qualidade da própria matéria-prima. 
Realizou-se um historial da composição físico-química do leite e dos queijos obtidos até então, 
concluindo-se que haveria margem de melhoria, através do aumento no teor proteico do leite que 
era considerado baixo quando comparado com o teor em gordura. Decidiu-se efetuar vários ensaios 
com adição de proteína através de leite em pó de vaca desnatado ao leite cru e para diferentes 
concentrações desta. Concluiu-se que dois dos objetivos foram alcançados: a padronização do leite 
pois por um lado o teor em gordura ficou inalterado, mas por outro houve um aumento positivo no 
teor proteico, como era pretendido e, o melhoramento do rácio leiteiro, baixando-o para apenas 
6,99 L/kg. O leite não perdeu as suas propriedades, pelo contrário, enriqueceu nutricionalmente. 
Com os vários ensaios verificou-se que aumentando até um teor de 3,60 % de proteína, o rendimento 
queijeiro aumentou, conseguindo-se traduzir em ganhos económicos de cerca de 56,19 €/1000 L 
leite transformado. Com cerca de 1 200 000 L leite transformados em queijo anualmente, esta 
técnica permitirá obter ganhos de aproximadamente, 67 428 €/ano.  
No entanto, a padronização não é linear e exige um estudo mais intensivo sobre a sua 
influência no produto final, uma vez alterando a matéria-prima era necessário analisar as mudanças 
que isto provocaria no queijo. Obtiveram-se queijos com uma composição nutricional muito idêntica, 
mas com melhoria a nível proteico e de retenção de humidade. Para testar a sua aceitação 
realizaram-se testes triangulares pondo à prova queijos resultantes das padronizações em 
comparação com queijos de fabricos testemunha, e onde se concluiu que foi difícil a deteção de 
diferenças entre os queijos para diferentes grupos de provadores, apoiando a técnica como favorável 
à melhoria do processo. 
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No entanto, no decorrer destes testes triangulares verificou-se que para um teor de 3,60 % 
num dos testes foi percecionado pelos provadores. Isto quer dizer, que existe uma relação máxima 
para P/MG acima do qual, uma adição excessiva de leite em pó sem compensação na adição do 
seu teor em gordura pode originar queijos mais secos e arenosos, pois existe um excesso de proteína 
em relação à gordura presente no leite. O mesmo se verificou nos micro ensaios, onde os queijos se 
apresentaram sensorialmente de qualidade inferior e onde um aumento na adição de leite em pó 
não teve consequências positivas no abaixamento do rácio leiteiro como era esperado (para 3,80 % 
por exemplo) tanto para leite em pó como para concentrados proteicos provenientes do soro. 
Contudo, as condições dos micro ensaios são muito diferentes quando se passa para macro escala, 
não sendo possível tirar grandes conclusões sobre a influência de concentrados proteicos do soro na 
padronização da matéria-prima. 
Como recomendação futura novos ensaios deverão ser realizados com a continua adição de 
proteína, mas com um acompanhamento simultâneo do teor em gordura e da relação entre estes 
dois parâmetros. Também perceber o que se está a perder no lacto soro em relação à quantidade 
de gordura e proteína, sob a qual poderá estar-se a adicionar proteína ao leite e a perder-se parte 
dela no soro. Isto deverá ser continuamente realizado até se conseguir perceber o limite máximo de 
adição e também o de estudar a quantidade de lacto soro produzido, o que deverá ser menor quanto 
mais proteína se adicionar. 
Outro ponto importante no processo de produção de queijo passa pelo controlo da cura, isto 
é, o controlo dos tempos necessários para uma correta maturação dos vários lotes de queijo sob 
pena de se comprometer todo o processo anterior em perdas excessivas de água durante este período 
e ter consequências penosas a nível da qualidade do produto final. Realizou-se então uma análise 
estatística com o objetivo de perceber o que acontecia durante a maturação em termos de variação 
de pesos e perdas de água para cada formato de queijo desde a etapa de encinchamento até ao 
final de 60 dias de cura. Verificou-se que na etapa da prensagem os queijos perdem primeiramente 
uma grande percentagem de água, cerca de 15-20 %, perdendo mais 18-20 % durante a cura 
estipulada para 30 dias. No caso dos queijos curados, onde permanecem em cura por 60 dias, estes 
perdem mais 7 a 8 % do seu peso. Num total, durante o processo cada queijo perde cerda de 35-
48 % do seu peso em água e economicamente, isto traduz-se em perdas de cerca de 100 000 €/ano, 
tornando-se urgente uma alternativa para as minimizar. 
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Com o estudo estatístico realizado aos queijos durante uma das etapas fundamentais do 
processo observou-se outro problema: a não conformidade em relação aos pesos entre os queijos. 
Verificou-se que no caso dos queijos vendidos à unidade (600 g) estes acabavam com um peso 
superior ao limite estabelecido, e esse peso extra não era contabilizado em euros. Estava-se perante 
outra opção de melhoria que passava pela procura de novas técnicas de uniformização dos pesos 
entre queijos, para que no final existisse uma homogeneidade dos produtos. Devido ao seu processo 
bastante artesanal a queijaria não tinha controlo na uniformização dos seus queijos vendidos à 
unidade, onde na etapa de moldagem as formas eram cheias sem nenhum limite estabelecido e 
muitas das vezes eram preenchidas com excesso de massa de queijo fresco que mais tarde 
originavam queijos com um excesso de peso. Foram então pensadas três alternativas para tentar 
resolver este problema e com base nos dados obtidos sobre as perdas de água e peso ao longo da 
cura.  
Uma primeira solução passa por estabelecer uma balança perto da cuba de prensagem e 
na estabilização de um peso padrão e onde todas as formas são controladas. Efetuou-se um ensaio 
onde se fixou o peso de 12 formas com 910 g e noutras 12 formas encheu-se com massa de forma 
aleatória. Os resultados foram os esperados onde os queijos do ensaio com pesos fixos apresentaram 
uma menor variabilidade entre si aproximando-os e atingindo o peso final pretendido dentro dos 
parâmetros.  
Outra alternativa passa por se usar um distribuidor de massa. Realizaram-se quatro ensaios 
com a construção de um protótipo desta tecnologia onde se fez variar a granulometria dos grãos da 
massa e a remoção mais ou menos acentuada de soro residual. Verificou-se que o ensaio que 
melhores resultados teve foi aquele em que se remove parte do soro antes do encinchamento das 
formas e se tenta esmiuçar os grãos maiores. Estes ensaios também permitiram aproximar os queijos 
entre si, e simplificar a etapa de encinchamento. 
Numa terceira solução utilizou-se uma técnica completamente nova utilizando um tubo de 
inox de 1,25 m de altura 10,5 cm de diâmetro, o qual era cheio com massa de queijo fresco e após 
prensagem, por gravidade, com lastro + pesos extra e prensagem automática, se obtinha um rolo de 
queijo compacto denominado de “chouriço” que se cortava em vários queijos, tentando encontrar a 
medida certa para o peso pretendido. Este método apresentou-se muito positivo, uma vez que se 
torna mais fácil a uniformização de pesos quando se tem a medida exata para efetuar as várias 
divisões. No entanto como o tubo não era 100 % regular, os resultados não são muito específicos 
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quanto à maior ou menor conformidade dos queijos, uma vez que os queijos dos extremos eram 
muito irregulares. Como recomendação para trabalhos futuros, passa pela obtenção de um tubo 
regular desde a base até ao topo, microperfurado para evitar grandes desperdícios de massa, e pela 
realização de mais ensaios adaptados à prensa, uma vez que nos testes triangulares realizados a um 
dos ensaios onde se utilizou a prensagem automática foi muito difícil aos provadores detetarem 
diferenças sensoriais entre as amostras, tornando-se uma alternativa viável e promissora. 
Com o decorrer do projeto verificou-se que o principal entrave de todo o processo estava na 
capacidade das câmaras de cura. Com uma capacidade limitada a produção de queijo dependia da 
maior ou menor disponibilidade das câmaras de cura. Assim, pensou-se numa forma de aumentar 
a capacidade da câmara de cura sem recorrer a grandes investimentos tendo em conta a realidade 
da queijara. Uma solução simples e barata, passa pela serração das estantes que compõe a 
organização atual das câmaras de cura. Observou-se ao longo do ensaio o efeito que este novo layout 
teria na maturação dos queijos e concluiu-se que exigem um pouco mais de tempo a secar uma vez 
que o espaço entre as grades é mais confinado dificultando a passagem do ar. No entanto, é uma 
alternativa viável uma vez que todas as características pretendidas para os produtos são na mesma 
atingidas. Com esta solução, conseguir-se-á um aumento máximo de 71 % de capacidade para 
armazenar fabricos de cerca de 8 940 L de leite diários. 
Relativamente às grandes perdas sentidas durante a cura e estudadas através da análise era 
emergente encontrar alternativas que as reduzissem, uma vez que nunca serão evitadas pois fazem 
parte dos processos normais de maturação dos queijos. Foi então que se realizou um estudo muito 
simplificado onde se introduziram revestimentos naturais com polissacarídeos e, comparou-se com 
peliculantes químicos e barreiras físicas como os sacos de polietileno. Verificou-se que a aplicação 
de vácuo após prensagem e durante os primeiros 15 dias de cura, promove o encascamento e 
apenas se tem perdas de cerca de 9,44 %, onde antes se tinha de cerca de 18 %. Os revestimentos 
naturais quando comparados com o fungicida aplicado atualmente diminuem as perdas de água em 
1,23 % na cura. 
Com esta base seria futuramente recomendável realizar novos estudos aplicando a técnica 
de vácuo aos queijos pós-salmoura, aprofundando a técnica e tentando adaptar o método ao circuito 
normal de fabrico. É exigido além disso uma análise económica ponderando os custos dos vários 
revestimentos com a poupança/benefício em relação às perdas de água sentidas na maturação. Só 
assim será possível a adoção do revestimento certo gerador de poupanças.  
 123 
Bibliografia 
(ASAE), A. de S. A. e E. (2011). Avaliação de Riscos: Riscos químicos – Aditivos Alimentares. 
Retrieved August 18, 2016, from 
http://www.asae.pt/aaaDefault.aspx?f=1&back=1&codigono=5960596361426144AAA 
AAAAA 
Alberto, D. (2015). Setor Agroalimentar Em Portugal : Construção das Vantagens Competitivas, 1–
16. 
Alvarenga, N. B. M. G. de. (2008). Introdução da tecnologia de congelação na produção de queijo 
de ovelha. Universidade Técnica de Lisboa. 
Aveleda, S.,A. (2011). Retrieved from http://www.aveledaportugal.pt/ 
Batista, S. M. D. S. (2012). Aumento da capacidade de produção de polietieleno de baixa 
densidade (PEBD). Universidade de Aveiro. 
Becchi, C. S. (2003). Estudo do índice crioscópico do leite tipo B “ in natura ” produzido na bacia 
leiteira do Vale do Taquari. UNIVERSIDADE FEDERAL DO RIO GRANDE DO SUL. 
Blaskó, B. (2010). World Importance and Present Tendencies of Dairy Sector. Applied Studies in 
Agribusiness and Commerce, 5, 119–123. 
Cansian, E. A. (2005). Avaliação da padronização do queijo mussarela com uso de ferramentas de 
qualidade: estudo de caso. Universidade Federal de Santa Cataria. 
Cavalcante, F. de M. (2004). Produção de queijos Gouda, Gruyére, Mussarela e Prato. 
Universidade Católica de Goiás. 
Chapman, H. R. (1981). Standardisation of milk for cheesemaking at research level. Journal of 
Dairy Technology, 34. 
Codex Alimentarius. (2003). Basic texts on food hygiene. In Codex Alimentarius (Third Edit, Vol. 39, 
pp. 1–68). 
Coelho, M. O. L. C. (2012). Variabilidade das características do leite de cabra e sua influência no 
fabrico de queijo. Universidade Técnica de Lisboa. 
Decreto-Lei n.o 309/91 de 17 de Agosto (1991). Diário da República - 1 Série A No 188-
17/8/1991. 
Decreto-Lei n.o 94/2010 de 29 de Julho, transpondo a Diretiva 2009/10/CE (2010). Diário da 
República 1o série - N.o 146-29 de Julho de 2010. 
Decreto-Lei no 192/89 de 8 de Junho (1989). Diário da República - 1 Série N.o 131-8/6/1989. 
Decreto-Lei no205/87 de 16 de Maio (1990). Diário da República - 1 Série No 27-1/2/1990. 
Decreto-Lei no310/91, de 17 de agosto (1991). Diário da República - 1 Série B No 291-
 124 
18/12/1991. 
Dias, A. M. C. (2010). Análises para o controlo da qualidade ao leite. Instituto Politécnico de 
Coimbra. 
Esteves, E. (2014). Introdução à análise sensorial. Faro. 
FAOSTAT-Food and Agriculture Organiztion of the United Nations. (2016). FAOSTAT Domains- 
Statistical Database. Retrieved August 13, 2016, from 
http://faostat3.fao.org/download/Q/QL/E 
Fernandes, J. M. de P. L. (2013). Estudo de desenvolvimento de um sistema de embalagem ativa 
para queijo marinhas. Universidade Católica Portuguesa do Porto. 
Figueiredo, J. M., Limpo, V., Gonçalves, L., Pedrosa, F., & Diniz, C. (2001). Guia técnico Sectorial-
Indústria de Lacticínios. Instituto Nacional de Engenharia E Tecnologia Alimentar, Lisboa. 
Fox, P. F., McSweeney, P. L. H., Cogan, T. M., & Guinee, T. P. (2004). Cheese Chemistry, Physics 
and Microbiology, Vol.1. (E. Ltd., Ed.). 
Gomes, P. A. C. (2011). Evolução das características físico-químicas e da maturação em Queijo 
Amarelo e Queijo Picante da Beira Baixa DOP : - Composição , fracções azotadas e ácidos 
gordos livres . 
Gonçalves, R. (2014). Indústria de lacticínios optimista para 2015. Retrieved August 10, 2016, 
from http://www.hipersuper.pt/2014/12/11/industria-de-lacticinios-optimista-para-2015/ 
Guterres, P. C. M. (2013). Caracterização do Queijo de Mistura com Adição de Orégãos. Instituto 
Politécnico de Castelo Branco. 
Henriques, M. H. F. (2013). Recovery and application of whey proteins in conventional and 
nonconventional food systems. Universidade de Coimbra. 
Industrial, I.-I. N. de E. e T. (2001). Guia Técnico- Indústria de Lacticinios. Lisboa. 
INE. (2015). Boletim Mensal da Agricultura e Pescas. INE, Instituto Nacional de Estatística, d, 20. 
Retrieved from file:///C:/Users/Mariana/Downloads/BMAP_novembro_2015.pdf 
INE/ANIL. (2016). Portugal aumenta importação de queijo. Retrieved August 10, 2016, from 
http://www.tecnoalimentar.pt/noticias/portugal-aumenta-importacao-de-queijo/ 
INE-Instituto Nacional de Estatística. (2015). Estatísticas Agrícolas 2014. Instituto Nacional de 
Estatística, 172. http://doi.org/0079-4139 
INE-Instituto Nacional de Estatística. (2016). Dados estatisticos-INE. Retrieved August 13, 2016, 
from https://www.ine.pt/xportal/xmain?xpid=INE&xpgid=ine_base_dados 
Inovenergy. (2014). Newsletter#3 - Atlas dos Lacticínios, pp. 3–6. 
Instituto Nacional de Estatísitca (INE). (2014). I.P., Estatísticas Agrícolas 2014, ed 2015, Lisboa – 




IPac acreditação-Instituto Português de Acreditação. (n.d.). Retrieved October 26, 2016, from 
http://www.ipac.pt/pesquisa/ficha_lae.asp?ID=L0386 
Lacticinios, A.-A. N. dos I. de. (2016). Relatório anuário lácteos. 
Longo, G. (2006). Influência da adição de lactase na produção de iogurtes. Universidade Federal 
do Paraná. 
Lopes, Z. M. da C. C. (1998). Produção em Contínuo de Queijo. Universidade do Minho. 
Maia, A. S. P. (2012). Pasteurização : Estudo do efeito de Parâmetros Físico-químicos Físico 
químicos na Cinética e Dimensionamento. Instituto Politécnico de Tomar. 
Marwaha, S. S., & Kennedy, J. F. (1988). Whey—pollution problem and potential utilization. 
International Journal of Food Science & Technology, 23, 323–336. 
Mendes, C. G., Berg, J., Silva, A., & Abrantes, M. R. (2009). Caracterização organoléptica, físico-
química e microbiológica do leite de cabra: uma revisão. Acta Veterinaria Brasilica, 3, 5–12. 
Mendes, S. (2016). NIZIN® People Advisor. Retrieved September 3, 2016, from 
http://nizin11.blogspot.pt/2016/02/nisina-retarda-crescimento-de-tumores.html 
Monteiro, A. C. (2015). Especial: um ano díficil para o sec tor dos lacticínios. Retrieved August 10, 
2016, from http://www.hipersuper.pt/2015/12/18/especial-um-ano-dificil-para-o-setor-dos-
laticinios/ 
Morais, I. M. S. de. (2014). Influência da Dessilicação de Zeólitos na Pirólise Catalítica do 
Polietileno Influência da Dessilicação de Zeólitos na Pirólise Catalítica do Polietileno. 
Universidade Nova de Lisboa. 
Moreira, C. P. M. (2011). Desenvolvimento de metodologias analíticas para queijos. Instituto 
Superior de Agronomia, Universidade Técnica de Lisboa. 
Nascimento, M. S. dos S. (2012). Efeito de revestimentos ativos no período de vida útil do chouriço 
tradicional português. UNIVERSIDADE TÉCNICA DE LISBOA. 
Nielsen. (2016). Queijos superam iogurtes e puxam pela categoria. Grande Consumo no38/2016, 
27–29. Retrieved from 
https://issuu.com/grandeconsumo/docs/grande_consumo_n.___38-2016 
Noronha, J. F. de, Santos, C., Malta, M. C., Azevedo, H. P. C., Henriques, C. S. F., Madanelo, J. P. 
H. de L., … Guerra, J. (2005). Boas práticas de fabrico em queijarias tradicionais. (E. S. A. de 
Coimbra, Ed.). 
Noronha, J. (2014). Apontamentos de Análise Sensorial. 
Oliveira, T. F. M. de. (2010). Evolução ao longo do tempo de vida útil do teor microbiológico de 
queijos frescos mantidos sob refrigeração doméstica. UNIVERSIDADE TÉCNICA DE LISBOA. 
 126 
Oliveira, R. P. de S. (2005). Condições microbiológicas e avaliação da pasteurização em amostras 
de leite comercializadas no município de Piracicaba - SP. Retrieved from 
http://www.teses.usp.br/teses/disponiveis/11/11141/tde-18072005-164621/en.php 
Pagno, C. H., Baldasso, C., Tessaro, I. C., Flores, S. H., & Jong, E. V. de. (2009). Obtenção de 
concentrados proteicos de soro de leite e caracterização de suas propriedades funcionais 
tecnológicas. Alim. Nutr. , Araraquara ISSN 0103-4235, 20, no2, 231–239. 
Pereira, C. D., Diaz, O., & Cobos, A. (2002). Valorization of by-products from ovine cheese 
manufacture:clariﬁcation by thermocalcic precipitation/microﬁltrationbefore ultraﬁltration. 
International Dairy Journal, 12, 773–783. 
Pereira, C. D., Henriques, M., & Pereira, D. G. (2015). Novas Soluções para a Valorização do Soro 
de Queijaria. TECNOALIMENTAR. 
Pereira, F. A., & Guiné, R. P. F. (2013, August). Análise físico-química e microbiológica durante o 
processo de produção de queijo. VII Congreso Ibérico de Agroingenieria Y Ciencias Hortícolas. 
Madrid. http://doi.org/Ref. No C0030 
Pikolová, T. (2008). Biosynthesis of alginate and its applications. The Institute of Chemical 
Technology. 
Pinheiro, A. C., Cerqueira, M. A., Souza, B. W. S., Martins, J. T., Teixeira, J. A., & Vicente, A. A. 
(2010). Utilização de revestimentos/filmes edíveis para aplicações alimentares. Boletim de 
Biotecnologia. 
Pontociencia, G. (n.d.). Coagulação da caseína. Retrieved August 1, 2016, from 
http://pontociencia.org.br/galeria/?content%2Fpictures2%2FBiologia+celular%2Fqueijo_coag
ulo.jpg 
Portelinha, D. M. G. (2013). Valorização do soro para produção de iogurte. Universidade do Minho. 
Porter, M. E. (1996). Vantagem Competitiva. (E. Campus, Ed.). Rio de Janeiro. 
Quimica UFSC. (2014). Here’s A Water Bottle You Can Actually Eat. Retrieved September 3, 2016, 
from http://falaquimica.com/?p=1164 
Ramos, D. E. M. (2013). Tipos De Pasteurização E Agentes Coagulantes Na Fabricação Do Queijo. 
Regulamento (CE) N.o 1662/2006 da Comissão de 6 de Novembro de 2006 (2006). Jornal Oficial 
da União Europeia. 
Regulamento (UE) N.o 1129/2011 da Comissão de 11 de Novembro de 2011, Jornal Oficial da 
União Europeia 295/1–295/177 (2011). Codex Alimentarius. 
Rocha, C. M. R. (2013). Filmes e revestimentos edíveis para aplicação em fruta. 
Santiago, A. R. da C. (2011). Ana Rita da Cruz Santiago Introdução da norma IFS Alimentar no 
processo de fabrico , embalamento , armazenagem e expedição dos fios de ovos . 
Universidade Nova de Lisboa. 
 127 
Schneid, J. K. (2014). Química no Cotidiano. Retrieved September 3, 2016, from 
http://quimicanocotidiano2013.blogspot.pt/2014/05/natamicina-antifungico-nos-vinhos.html 
Silva, F. T. (2005). Queijo Prato. 
Soares, A. M. O., Fontinha, C. S. P., & Guiné, R. P. F. (n.d.). Projeto Industrial de um Queijaria- 
Instituto Superior Politécnico de Viseu. 
Spoto, M. H. F. (n.d.). Métodos sensoriais de diferença: Teste Triangular, Teste Pareado e Teste 
Duo-Trio. UNIVERSIDADE DE SÃO PAULO ESCOLA. 
Veiga, S. N. T. da. (2012). Qualidade microbiológica e físico-química de queijos comercializadoes 
em Portugal. UNIVERSIDADE TÉCNICA DE LISBOA. 
Veiro, C. B. R. (2005). Contributo para a caracterização do queijo Terrincho: estudo da proteólise e 
avaliação da autenticidade por HPLC/UV. Universidade do Porto. 
Walstra, P., Wouters, J. T. M., & Geurts, T. J. (2006). Dairy Science and Technology. (G. V. 
Barbosa-Cánovas, P. M. Davidson, M. Dreher, R. W. Hartel, L. R. Juneja, M. Karel, … R. Y. 




























Anexo A- Produção anual por tipo de leite e consumo humano de leite e 
lácteos em Portugal 
Através do website do Instituto Nacional de Estatística é possível aceder aos dados 
percentuais da produção anual de leite, em Portugal e o consumo anual de produtos lácteos, 
obtendo-se as tabelas A.1 e A.2 abaixo representadas. 
Tabela A.1- Produção anula por tipo de leite, no período de 2013 a 2015, em Portugal. 





Outros leites 0 





Outros leites 0 





Outros leites 0 
Total de Leite 2113946,00 
 
Tabela A.242-Consumo per capita consoante os diferentes produtos lácteos, entre 2013 a 2015, em Portugal. 
Período de referência dos 
dados 
Tipo de Lácteo 
Consumo humano de leite e produtos 
lácteos per capita (kg/hab) 
2013 
Leite 839 
Leites acidificados (incluindo iogurtes) 235 
Bebidas à base de leite 65 
Leite em pó 17 
Queijo 108 




Leites acidificados (incluindo iogurtes) 223 
Bebidas à base de leite 64 
Leite em pó 20 
Queijo 114 




Leites acidificados (incluindo iogurtes) 224 
Bebidas à base de leite 64 
Leite em pó 14 
Queijo 122 
Outros produtos lácteos frescos, incluindo a nata 12 
Manteiga 21 
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Anexo B- Classificação dos queijos quanto à consistência e à 
matéria gorda 
Através da portaria nº. 73/90 de 1 de fevereiro de 1990 e segundo o anexo I, a que se refere 
o nº. 3) do nº. 3.º, obtém-se a seguinte tabela que classifica os queijos quanto à sua consistência. 
Tabela B.1- Classificação da consistência consoante a percentagem de humidade 
Classificação Humidade no queijo suposto isento de matéria gorda 
Extraduro Máximo – 51 % 
Pasta dura 49 – 56 % 
Pasta semidura 54 – 63 % 
Pasta semimole 61 – 69 % 
Pasta mole Superior a 67 % 
Segundo o anexo II a que se refere o n.º 4) do n.º 3.º, apresenta-se a tabela B.2, que 
classifica o queijo quanto à matéria gorda. 
Tabela B.2- Classificação quanto à matéria gorda consoante a percentagem da mesma no extrato seco. 
Classificação Matéria gorda no extrato seco 
Muito gordo ou extragordo Superior a 60 % 
Gordo 45 – 60 % 
Meio gordo 25 – 45 % 
Pouco gordo 10 – 25 % 
Magro Máximo - 10 % 
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Anexo C- Perigos biológicos e os seus parâmetros de ocorrência 
A Tabela C.1 apresenta alguns perigos biológicos e os seus parâmetros mínimos e máximos 
de ocorrência, nomeadamente a temperatura e o pH (Maia, 2012). 




Anexo D- Valores permitidos segundo a portaria nº 7/90, o 
regulamento (EU) nº 1129/2011 e portaria nº 1198/91 
Pelo anexo III a que se refere o n.º1 do n.º 13º, a portaria n.º 78/90 de 1 de fevereiro as 
características do leite refrigerado devem ter os seguintes valores, apresentados na Tabela D.1 
(Decreto-Lei no205/87 de 16 de Maio, 1990). 
Tabela D.1- Características do leite refrigerado. Anexo II a que se refere o n.° 1 do n.° 13, segundo a portaria n. ° 





Pelo Regulamento (UE) N. o 1129/2011 da comissão de 11 de novembro de 2011, na parte 
E do Anexo II, na categoria n.º 01.7.2, encontra-se os aditivos permitidos para aplicação em queijos 
curados bem como os seus teores máximos (mg/kg ou mg/l). 
Tabela D.2-Aditivos alimentares autorizados e condições de utilização nas categorias de géneros alimentícios. 
 
 
Na Portaria n.º 1198/91 de 18 de Dezembro , encontra-se no âmbito do Regulamento do 
Controlo Metrológico das Quantidade dos Pordutos Pré-Embalados, o  quadro seguinte relativo aos 
erros admissíveis por defeito nos conteúdos efectivos.  





ANEXO E- Influência do pH no rendimento queijeiro 
A acidificação tem a sua influência no rendimento queijeiro e o momento de agregação de 
acordo com o pH  também como se verifica na Figura E.1. Para valores de pH  entre 6 e 7, maior 
será a quantidade de minerais retidos junto com as micelas de caseinas, e portanto, maior o 
rendimento queijeiro. 
 
Figura E.1- Quantidade de componentes minerais associados com as micelas de caseína (fosfato de cálcio coloidal) em 
gramas por 100 g de para-caseína em função do pH. valores médios aproximados (Fonte: Walstra et al., 2006). 
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Anexo F- Tabela relativa ao número mínimo de respostas corretas 
para um determinado conjunto de provas de acordo com o nível 
de significância 
É possível testar se as amostras são diferentes ou iguais recorrendo a tabelas simplificadas, 
que providenciam o número mínimo de respostas corretas (ou favoráveis) para um determinado 
conjunto de provas tendo em consideração o nível de significância, isto é, obter um número mínimo 
de respostas corretas. 





ANEXO G- Fichas técnicas de produtos utilizados nos ensaios da 
padronização do leite 
Apresentam-se de seguida as fichas técnicas dos produtos utilizados nos ensaios da 
padronização da matéria-prima. 
 




Figura G.2- Ficha técnica do concentrado proteico a 80 % segundo o fornecedor ingredia Functional. 
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Figura G.3- Ficha Técnica do coalho animal segundo o fornecedor Bacternova. 
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Anexo H- Rácio leiteiro pós-prensagem e pós acabamento no ano 
de 2016 
Para estimar os valores do rácio leiteiro em 2016 utilizaram-se os seguintes dados: 
Tabela H.1- Valores mensais do rácio leiteiro, no ano de 2016. 
Mês 
Rácio leiteiro médio 
pós-prensagem 
Desvio padrão 
Rácio leiteiro médio pós 
-acabamento 
Desvio padrão 
Janeiro 7,3175 0,1868 9,3446 0,3783 
Fevereiro 7,3546 0,2248 8,9968 0,3497 
Março 7,4628 0,1676 9,3645 0,3281 
Abril 7,5770 0,2189 9,2935 0,3626 
Maio 7,5968 0,3489 9,4846 0,7256 
Junho 7,6489 0,4645 9,7850 0,6724 
 




Anexo I- Dados das análises efetuadas ao leite proveniente da 
vacaria e ao queijo Penafidelis 
As análises efetuadas ao leite proveniente da queijaria, utilizando o aparelho Ekomilk 
conjuntamente com a ALIP, permitiram obter a Tabela I.1 e calcular a composição média do leite. 
Tabela I.1-Dados relativos às análises diárias do leite. 
 
As análises efetuadas ao queijo Penafidelis, em parceria com a Universidade do Minho, 
permitiram obter a Tabela I.2 e calcular a composição média do queijo. 












3,6 3,17 8,9 5,01 X 524 X X ALIP
3,6 3,24 8,56 4,68 1,02849 562,3 6,6 18,3 EKO
3,7 3,12 8,65 4,94 X 519 X X ALIP
3,73 3,15 8,32 4,55 1,02741 547 6,53 19,3 EKO
09/mar 3,66 3,14 8,31 4,55 1,02744 546,4 6,58 18,6 EKO
14/mar 3,59 3,08 8,14 4,45 1,02682 535,7 6,55 19 EKO
3,6 3,21 8,81 5 X 528 X X ALIP
3,59 3,15 8,32 4,55 1,02754 547,2 6,59 X EKO
3,7 3,18 8,74 4,99 X 524 X X ALIP
3,73 3,16 8,36 4,57 1,02757 549,5 6,59 18,4 EKO
3,28 3,22 8,53 4,67 X 561,1 X X ALIP
3,71 3,22 8,84 5,03 1,02866 530 6,62 18,4 EKO
3,6 3,24 8,83 5,01 X 524 X X ALIP
3,57 3,16 8,36 4,57 1,02772 549,7 6,58 18,6 EKO
06/abr 3,61 3,17 8,37 4,57 1,02772 550,3 6,54 19,2 EKO
11/abr 3,85 2,57 6,72 3,65 1,02093 447,2 6,49 20 EKO
3,72 3,14 8,74 4,9 X 513 X X ALIP
3,59 3,03 8 4,37 1,02626 526,9 3,84 X EKO
3,74 3,13 8,66 4,94 X 516 X X ALIP
3,73 3,06 8,08 4,42 1,02645 531,9 6,61 18,1 EKO
3,69 3,15 8,75 4,99 X 521 X X ALIP
3,13 3,2 8,48 4,65 1,02859 558,1 6,83 13,3 EKO
3,79 3,15 8,71 4,97 X 519 X X ALIP
3,74 3,12 8,23 4,49 1,02704 511,3 6,61 18,1 EKO
26/abr 3,53 3,07 8,11 4,43 1,02675 53,39 6,54 19,2 EKO
3,53 3,18 8,7 4,95 X 527 X X ALIP
3,54 3,12 8,26 4,52 1,02734 543,4 6,61 18,1 EKO
02/mai 3,4 3,08 8,13 4,44 1,02695 535,2 6,6 18,3 EKO
3,54 3,12 8,68 5 X 525 X X ALIP
3,52 3,1 8,2 4,49 1,02712 539,6 6,43 21 EKO
04/mai 3,38 3,08 8,14 4,45 1,027 535,8 6,58 18,6 EKO
05/mai 3,49 3,15 8,34 4,57 1,02771 548,5 6,6 22,8 EKO
09/05 1º 3,51 3,08 8,13 4,44 1,02685 535,1 6,57 18,7 EKO
11/05 1º 3,57 3,05 8,05 4,4 1,02647 530 6,62 18 EKO
11/05 2º 3,58 3,07 8,11 4,43 1,02671 533,8 6,6 18,3 EKO
12/05 2º 3,32 3,07 8,12 4,44 1,02698 534,6 6,59 18,4 EKO
16/05 1º 3,35 3,06 8,08 4,42 1,02679 532 6,59 18,4 EKO
16/05 2º 3,3 2,96 7,82 4,28 1,02579 515,2 6,61 18,1 EKOMILK
3,6 3,15 8,72 5 X 525 X X ALIP
3,48 3,15 8,33 4,56 1,02768 547,9 6,58 18,6 EKO
18/05 1º 3,5 3,08 8,15 4,46 1,2694 536,4 6,61 18,1 EKO
23/05 1º 3,4 3,04 8,04 4,4 1,02659 529,4 6,58 18,6 EKO
23/05 2º 3,41 3,03 8 4,37 1,02642 526,8 6,51 19,7 EKO
3,6 3,09 8,57 4,92 X 516 X X ALIP
3,57 3,03 8,01 4,38 1,02631 527,5 6,62 18 EKO
25/05 2º 3,45 3,03 8,01 4,46 1,02642 527,5 6,64 17,7 EKO
30/05 1º 3,46 3,04 8,03 4,39 1,02649 528,8 6,61 18,1 EKO
01/jun 3,47 3,07 8,12 4,44 1,02684 534,5 6,63 17,8 EKO
02/jun 3,56 3,05 8,05 4,4 1,02648 530 6,61 18,1 EKO
06/jun 3,42 3,04 8,02 4,38 1,02649 528,1 6,5 19,8 EKO
07/jun 3,61 3,15 8,7 4,96 X 522 X X ALIP
08/jun 3,53 3,1 8,2 4,49 1,02711 539,6 6,58 18,6 EKO
09/06 1º 3,5 3,04 8,04 4,4 1,0265 529,4 6,58 18,6 EKO
09/06 2º 3,32 3,05 8,06 4,41 1,02674 530,7 6,57 18,7 EKO
3,54 3,18 8,71 4,96 X 526  X  X ALIP
3,46 3,07 8,1 4,43 1,02677 533,2 6,6 18,3 EKO
20/06 2º 3,34 3,08 8,14 4,45 1,02704 535,8 6,58 18,6 EKO
3,46 3,17 8,63 4,88 X 516 X X ALIP
3,5 3,08 8,13 4,44 1,02686 535,1 6,6 18,3 EKO
27/06 2º 3,47 3,03 7,99 4,36 1,02632 526,2 6,59 18,4 EKO
28/06 2º 3,57 3,13 8,63 4,94 X 522 X X ALIP
3,5414754 3,1021311 8,3059016 4,6009836 1,0325014 522,7207 6,5230233 18,565854
























Tabela I.2- Análises efetuadas a alguns lotes de queijo Penafidelis. 






L53.16 29,18 19,31 3,31 0,09 5,41 49,37 21,45 0,96 
L70.16 29,35 18,49 3,43 0,119 5,2 49,11 21,54 0,9 
L71.16 26,2 19,83 3,53 0,09 5,27 49,94 23,86 0,82 
L77.16 25,38 18,96 3,44 0,102 5,07 50,07 24,55 0,84 
L100.16 28,51 17,35 2,99 0,096 5,37 52,06 19,43 0,79 
L101.16 27,62 18,55 3,35 0,072 5,245 50,57 21,81 1,03 
L102.16 28,56 18,04 3,32 0,06 5,415 52,28 19,16 0,74 
L103.16 25,9 18,78 3,21 0,048 5,49 51,15 22,95 0,79 
L104.16 27,7 18,03 3,21 0,078 5,18 52,02 20,28 0,84 
L105.16 28,06 19,46 3,52 0,144 5,025 48,6 51,4 1,12 
L108.16 26,25 19,03 3,11 0,06 5,41 51,53 22,22 0,86 
L116.16 25,81 19,3 3,44 0,042 5,74 48,68 25,51 1,18 
L117.16 26,22 19,41 3,85 0,042 5,62 46,72 27,06 0,97 
L122.16 30,51 19,04 3,64 0,08 5,6 44,59 24,9 1,04 
L125.16 18,68 18,75 3,35 0,07 5,53 48,92 32,4 1,15 
L126.16 22,3 19,74 3,19 0,08 5,51 52,08 25,62 0,82 
L127.16 25,82 19,71 3,41 0,08 5,07 44,56 29,62 0,78 
L132.16 28,45 19,58 3,51 0,09 5,26 47,88 23,67 0,88 
MÉDIA 26,499 18,83 3,354 0,08 5,36 49,452 25,413 0,849 
Desvio-
padrão 
2,874477 0,7228 0,211603 0,02602 0,209202 2,383841 7,3254 0,088946 
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Anexo J- Dados relativos aos ensaios da padronização da matéria-prima 
Ao longo da realização dos ensaios das padronizações, utilizaram-se tabelas para monitorizar parâmetros físico-químicos tanto do leite como dos queijos 
resultantes das padronizações, bem como todos os custos associados e os respetivos ganhos económicos em comparação com os fabricos testemunha. Na Tabela 
J.1 abaixo (dividida em duas) é possível encontrar os dados obtidos relativos aos fabricos padronizados em comparação com os fabricos testemunha. 



















































E1 11/05/2016 1º Peq. 3,68 3,12 0,85 8,66 4,96 523,00 1,03 3000 0,32 960,00 27,70 18,03 3,21 0,078 5,18 52,02 20,28 57,73 0,84 7,39 406,0 9,28 323,3 107,8
E2 09/06/2016 2º Peq. 3,50 3,04 0,87 8,04 4,40 529,40 1,03 2800 0,32 896,00 25,82 20,13 3,41 0,08 5,07 44,56 29,62 46,57 0,78 7,75 361,3 9,58 292,3 104,4
E3 16/06/2016 1º Peq. 3,46 3,07 0,89 8,10 4,43 533,20 1,03 3000 0,32 960,00 28,45 19,58 3,51 0,09 5,26 47,88 23,67 54,59 0,88 7,30 411,0 9,31 322,2 107,4
E4 20/06/2016 2º Peq. 3,34 3,08 0,92 8,14 4,45 535,8 1,027 3000 0,32 960,00 24,08 19,63 3,12 0,042 5,39 54,12 21,80 52,48 0,67 7,39 406,0 10,00 300,0 100,0
E5 29/06/2016 1º GR. 3,47 3,03 0,87 7,99 4,36 526,20 1,03 3300 0,32 1056,00 21,24 19,89 3,26 5,34 48,85 29,91 41,52 0,82 7,93 416,1 10,48 314,9 95,4
E6 05/07/2016 1º Peq. 3,59 2,98 0,83 7,86 4,29 518,00 1,03 3210 0,32 1027,20 24,51 19,56 3,26 5,35 48,73 26,76 47,81 0,56 7,65 419,6 9,83 326,6 101,7
E7 07/07/2016 2º Peq. 3,59 2,98 0,83 7,86 4,29 518,00 1,03 3000 0,32 960,00 25,13 18,31 3,49 5,41 46,58 28,29 47,04 0,48 7,59 395,3 9,13 328,6 109,5
E8 11/07/2016 1º Peq. 3,52 2,95 0,84 7,78 4,25 512,70 1,03 3000 0,32 960,00 100,00 0,00 7,63 393,2 9,10 329,7 109,9
E9 11/07/2016 2º Peq. 3,52 2,95 0,84 7,78 4,25 512,70 1,03 3000 0,32 960,00 100,00 0,00 7,54 397,9 10,84 276,8 92,3
E10 18/07/2016 1º Peq. 3,39 2,96 0,87 7,81 4,27 514,60 1,03 3300 0,32 1056,00 100,00 0,00 7,88 418,8 10,39 317,6 96,2
E11 18/07/2016 2º Peq. 3,39 2,96 0,87 7,81 4,27 514,60 1,03 3272 0,32 1047,04 100,00 0,00 8,08 405,0 9,59 341,2 104,3
E12 26/07/2016 1º GR. 3,63 3,13 0,86 8,55 4,9 522 NA 3100 0,32 992,00 100,00 0,00 7,67 404,2 9,13 339,5 109,5
E13 26/07/2016 2º GR. 3,63 3,13 0,86 8,55 4,9 522 NA 3000 0,32 960,00 100,00 0,00 7,69 390,1 9,04 331,9 110,6
3,52 3,03 8,07 4,46 521,708 1,0261 25,28 19,30 3,32 5,28 48,96 25,76 49,68 0,72 7,65 401,87 9,67 318,80 103,77






































































11/05/2016 2º Peq. 3,61 3,29 0,91 9,13 5,24 545,00 1,03 3107 0,32 994,24 3,3 21,65 1,90 41,14 13,24 26,73 18,63 3,26 0 5,47 53,89 19,38 57,97 1,16 7,31 425,0 8,83 351,9 113,3 7,3 26,85
09/06/2016 1º Peq. 3,50 3,48 0,99 9,22 4,79 553,70 1,03 2950 0,32 944,00 3,5 36 1,90 68,40 23,19 21,95 20,13 3,43 0,054 5,51 50,27 27,78 44,14 0,92 7,15 412,6 8,76 336,8 114,2 7,3 48,14
17/06/2016 1º Peq. 3,44 3,32 0,97 9,11 5,22 544,00 1,03 3000 0,32 960,00 3,35 21 1,90 39,90 13,30 6,95 78,3 9,25 324,3 108,1 7,3 -8,21
21/06/2016 2º Peq. 3,46 3,37 0,97 9,18 5,22 550,00 1,03 2800 0,32 896,00 3,3 21,8 1,90 41,42 14,79 22,08 19,63 3,23 0,066 5,465 53,53 24,39 47,51 0,94 7,04 397,7 8,71 321,5 114,8 7,3 93,32
01/07/2016 1º GR. 3,48 3,53 1,01 9,75 5,64 572,00 1,03 3200 0,32 1024,00 3,6 48,18 1,90 91,54 28,61 24,51 20,69 3,39 0,042 5,38 51,86 23,63 50,91 0,80 7,13 448,8 9,16 349,3 109,2 7,3 71,77
08/07/2016 1º Peq. 3,56 3,50 0,98 9,77 5,69 570,00 1,03 2800 0,32 896,00 3,6 51,85 1,90 98,52 35,18 22,08 19,25 3,79 0,054 5,35 49,61 28,31 43,82 0,61 7,22 387,8 8,89 315,0 112,5 7,3 43,34
08/07/2016 2º Peq. 3,56 3,50 0,98 9,77 5,69 570,00 1,03 2750 0,32 880,00 3,6 50,93 1,90 96,77 35,19 20,96 21,12 4,01 0,042 5,33 47,24 31,80 39,73 0,86 7,05 390,1 8,30 331,3 120,5 7,3 44,77
12/07/2016 1º Peq. 3,53 3,60 1,02 9,93 5,76 550,00 1,03 2900 0,32 928,00 3,6 55,36 1,90 105,18 36,27 23,92 18,89 2,85 0,057 5,2 56,28 19,80 54,71 0,87 6,87 422,1 8,55 339,2 117,0 7,3 15,33
12/07/2016 2º Peq. 3,53 3,60 1,02 9,93 5,76 550,00 1,03 2850 0,32 912,00 3,6 54,4 1,90 103,36 36,27 25,37 20,09 2,74 0,054 5,27 55,93 18,70 57,57 1,15 6,81 418,5 8,57 332,6 116,7 7,3 142,11
19/07/2016 1º Peq. 3,39 3,60 1,06 9,51 5,52 553 1,0294 3000 0,32 960,00 3,6 57,44 1,90 109,14 36,38 6,96 431,0 8,41 356,7 118,9 7,3 129,04
19/07/2016 2º Peq. 3,39 3,60 1,06 9,51 5,52 553 1,0294 3100 0,32 992,00 3,6 59,4 1,90 112,86 36,41 20,45 21,36 3,64 0,066 5,29 48,65 30,90 39,82 0,93 7,07 438,5 8,58 361,3 116,6 7,3 53,20
27/07/2016 1º GR. 3,41 3,62 1,06 9,30 5,09 520,3 1,0316 2950 0,32 944,00 3,65 63 1,90 119,70 40,58 20,44 20,98 3,54 0,048 5,41 50,40 29,16 41,21 0,83 6,59 447,6 8,25 357,6 121,2 7,3 44,71
27/07/2016 2º GR. 3,41 3,62 1,06 9,57 5,52 551 NA 2950 0,32 944,00 3,65 63 1,90 119,70 40,58 20,52 19,31 3,42 0,060 5,39 49,79 29,69 40,87 0,98 6,69 441,0 8,35 353,3 119,8 7,3 26,15
3,48 3,51 9,51 5,44 552,462 1,0300 22,64 20,01 3,39 0,06 5,37 51,59 25,78 47,11 0,91 6,99 395,31 8,66 340,82 115,58 56,19
0,072 0,116 0,301 0,299 13,48150205 0,0013 2,18 0,94 0,37 0,01 0,09 2,96 4,83 7,08 0,15 0,21 97,41 0,31 15,27 4,11 43,20
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ANEXO K- Análise estatística da variação de peso durante o processo para queijos de 600 g e respetiva 
variação do rácio leiteiro ao longo da cura, para fabricos da manhã e da tarde 
Na análise estatística efetuada à variação das perdas de água ao longo da cura, foram recolhidos vários dados ao longo do tempo e do processo. Esses 
dados permitiram obter a seguinte Tabela K.1 para o estudo dos queijos de 600 g do 1º fabrico, que devido à sua dimensão está dividida em duas partes. 
O rácio leiteiro foi calculado de acordo com os dados recolhidos ao longo do tempo, segundo o exemplo de cálculo: ݎáܿ݅݋௜௡௜௖௜�௟ = ଷଶହ଴ ௅଴,ଷଶ ௞௚+ହଵଶ,ଵଽ ௄௚ = ͸,͵Ͷ ܮ/ܭ݃. 
Os dados estão apresentados de seguida, para o primeiro fabrico. 

























































6,34 7,38 7,51 7,70 8,09 8,25 8,62 8,80 9,51 9,68 9,75 9,86 9,87 9,89 9,89 
Peso Forma (g) 340 
Quantidade Leite utilizado (L) 3250 
Produtos criados Pequeno 
 
Perdas OP (Kg) 0,32 
Perdas em acabamento 0 
Perdas em 30 dias Kg 98,71 
Perdas em 60 dias Kg 111,78 
Total peso Kg inicial pós-prensagem 440 
Perdas água desde pós-prensagem até 30 dias de cura; custo associado (€) 22,43%; 1,64 € 
Perdas água desde pós-prensagem até 60 dias de cura; custo associado (€) 25,40%; 1,85 € 
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Tabela K.1.1- Monitorização dos pesos durante o processo para queijos de 600 g do 1º fabrico (1ºparte). 
 
Tipo  Queijo Grade Nº Queijo
Peso  
Encinchamento  ( g)
08-03-2016

































































Pequeno 1 1 1310 970 830 140,00 14,43% 810 20,00 2,41% 780 30,00 3,70% 740 20,00 2,63% 730 10,00 1,35% 700 10,00 1,41% 690 10,00 1,43% 670 10,00 1,47%
Pequeno 1 2 1320 980 820 160,00 16,33% 790 30,00 3,66% 780 10,00 1,27% 740 30,00 3,90% 730 10,00 1,35% 700 10,00 1,41% 690 10,00 1,43% 660 10,00 1,49%
Pequeno 1 3 1350 1010 840 170,00 16,83% 820 20,00 2,38% 790 30,00 3,66% 760 20,00 2,56% 750 10,00 1,32% 720 10,00 1,37% 700 20,00 2,78% 680 20,00 2,86%
Pequeno 1 4 1340 1000 840 160,00 16,00% 820 20,00 2,38% 790 30,00 3,66% 740 30,00 3,90% 730 10,00 1,35% 700 10,00 1,41% 690 10,00 1,43% 670 10,00 1,47%
Pequeno 1 5 1340 1000 840 160,00 16,00% 830 10,00 1,19% 790 40,00 4,82% 760 20,00 2,56% 740 20,00 2,63% 710 10,00 1,39% 700 10,00 1,41% 680 10,00 1,45%
Pequeno 1 6 1350 1010 850 160,00 15,84% 830 20,00 2,35% 810 20,00 2,41% 780 20,00 2,50% 760 20,00 2,56% 730 10,00 1,35% 710 20,00 2,74% 690 10,00 1,43%
Pequeno 1 7 1320 980 820 160,00 16,33% 800 20,00 2,44% 780 20,00 2,50% 750 20,00 2,60% 740 10,00 1,33% 710 10,00 1,39% 690 20,00 2,82% 670 10,00 1,47%
Pequeno 1 8 1310 970 820 150,00 15,46% 800 20,00 2,44% 780 20,00 2,50% 740 30,00 3,90% 730 10,00 1,35% 690 10,00 1,43% 680 10,00 1,45% 660 10,00 1,49%
Pequeno 1 9 1290 950 800 150,00 15,79% 780 20,00 2,50% 740 40,00 5,13% 700 20,00 2,78% 690 10,00 1,43% 660 10,00 1,49% 650 10,00 1,52% 640 0,00 0,00%
Pequeno 1 10 1220 880 760 120,00 13,64% 750 10,00 1,32% 720 30,00 4,00% 690 20,00 2,82% 670 20,00 2,90% 640 10,00 1,54% 630 10,00 1,56% 610 10,00 1,61%
Pequeno 1 11 1370 1030 860 170,00 16,50% 850 10,00 1,16% 830 20,00 2,35% 790 30,00 3,66% 780 10,00 1,27% 740 10,00 1,33% 730 10,00 1,35% 700 20,00 2,78%
Pequeno 1 12 1300 960 840 120,00 12,50% 820 20,00 2,38% 800 20,00 2,44% 760 20,00 2,56% 740 20,00 2,63% 710 10,00 1,39% 700 10,00 1,41% 680 10,00 1,45%
Pequeno 2 1 1200 860 760 100,00 11,63% 730 30,00 3,95% 720 10,00 1,37% 690 20,00 2,82% 670 20,00 2,90% 640 0,00 0,00% 620 20,00 3,13% 600 10,00 1,64%
Pequeno 2 2 1300 960 730 230,00 23,96% 800 -70,00 -9,59% 790 10,00 1,25% 760 20,00 2,56% 750 10,00 1,32% 710 10,00 1,39% 690 20,00 2,82% 670 10,00 1,47%
Pequeno 2 3 1320 980 860 120,00 12,24% 820 40,00 4,65% 810 10,00 1,22% 770 30,00 3,75% 760 10,00 1,30% 730 10,00 1,35% 710 20,00 2,74% 690 10,00 1,43%
Pequeno 2 4 1310 970 850 120,00 12,37% 810 40,00 4,71% 770 40,00 4,94% 720 30,00 4,00% 710 10,00 1,39% 690 10,00 1,43% 680 10,00 1,45% 660 10,00 1,49%
Pequeno 2 5 1330 990 830 160,00 16,16% 810 20,00 2,41% 810 0,00 0,00% 780 20,00 2,50% 760 20,00 2,56% 720 10,00 1,37% 700 20,00 2,78% 680 10,00 1,45%
Pequeno 2 6 1250 910 820 90,00 9,89% 750 70,00 8,54% 740 10,00 1,33% 720 10,00 1,37% 710 10,00 1,39% 680 10,00 1,45% 660 20,00 2,94% 640 10,00 1,54%
Pequeno 2 7 1330 990 760 230,00 23,23% 810 -50,00 -6,58% 790 20,00 2,47% 760 20,00 2,56% 750 10,00 1,32% 720 10,00 1,37% 710 10,00 1,39% 680 20,00 2,86%
Pequeno 2 8 1310 970 830 140,00 14,43% 810 20,00 2,41% 770 40,00 4,94% 730 20,00 2,67% 720 10,00 1,37% 690 20,00 2,82% 690 0,00 0,00% 660 20,00 2,94%
Pequeno 2 9 1350 1010 820 190,00 18,81% 840 -20,00 -2,44% 820 20,00 2,38% 790 30,00 3,66% 770 20,00 2,53% 740 10,00 1,33% 720 20,00 2,70% 700 10,00 1,41%
Pequeno 2 10 1340 1000 830 170,00 17,00% 840 -10,00 -1,20% 830 10,00 1,19% 800 20,00 2,44% 790 10,00 1,25% 750 20,00 2,60% 740 10,00 1,33% 710 20,00 2,74%
Pequeno 2 11 1190 850 810 40,00 4,71% 720 90,00 11,11% 700 20,00 2,78% 670 20,00 2,90% 660 10,00 1,49% 630 10,00 1,56% 620 10,00 1,59% 600 10,00 1,64%
Pequeno 2 12 1260 920 740 180,00 19,57% 750 -10,00 -1,35% 720 30,00 4,00% 670 30,00 4,29% 660 10,00 1,49% 640 10,00 1,54% 630 10,00 1,56% 620 0,00 0,00%
Pequeno 3 1 1320 980 790 190,00 19,39% 780 10,00 1,27% 770 10,00 1,28% 730 20,00 2,67% 710 20,00 2,74% 680 10,00 1,45% 670 10,00 1,47% 650 10,00 1,52%
Pequeno 3 2 1310 970 730 240,00 24,74% 720 10,00 1,37% 710 10,00 1,39% 680 20,00 2,86% 660 20,00 2,94% 640 0,00 0,00% 620 20,00 3,13% 600 10,00 1,64%
Pequeno 3 3 1300 960 710 250,00 26,04% 700 10,00 1,41% 690 10,00 1,43% 660 20,00 2,94% 640 20,00 3,03% 610 0,00 0,00% 590 20,00 3,28% 570 10,00 1,72%
Pequeno 3 4 1270 930 790 140,00 15,05% 780 10,00 1,27% 760 20,00 2,56% 720 30,00 4,00% 710 10,00 1,39% 680 0,00 0,00% 660 20,00 2,94% 640 10,00 1,54%
Pequeno 3 5 1360 1020 840 180,00 17,65% 830 10,00 1,19% 820 10,00 1,20% 780 30,00 3,70% 770 10,00 1,28% 740 10,00 1,33% 720 20,00 2,70% 700 10,00 1,41%
Pequeno 3 6 1310 970 890 80,00 8,25% 870 20,00 2,25% 860 10,00 1,15% 830 30,00 3,49% 820 10,00 1,20% 790 0,00 0,00% 770 20,00 2,53% 740 10,00 1,33%
Pequeno 3 7 1380 1040 740 300,00 28,85% 740 0,00 0,00% 730 10,00 1,35% 700 20,00 2,78% 690 10,00 1,43% 660 0,00 0,00% 640 20,00 3,03% 620 10,00 1,59%
Pequeno 3 8 1310 970 840 130,00 13,40% 830 10,00 1,19% 820 10,00 1,20% 780 20,00 2,50% 760 20,00 2,56% 730 10,00 1,35% 720 10,00 1,37% 700 10,00 1,41%
Pequeno 3 9 1320 980 780 200,00 20,41% 770 10,00 1,28% 760 10,00 1,30% 720 30,00 4,00% 700 20,00 2,78% 670 10,00 1,47% 660 10,00 1,49% 640 10,00 1,54%
Pequeno 3 10 1310 970 810 160,00 16,49% 800 10,00 1,23% 790 10,00 1,25% 750 30,00 3,85% 730 20,00 2,67% 700 10,00 1,41% 690 10,00 1,43% 670 10,00 1,47%
Pequeno 3 11 1240 900 780 120,00 13,33% 770 10,00 1,28% 760 10,00 1,30% 720 20,00 2,70% 700 20,00 2,78% 670 10,00 1,47% 660 10,00 1,49% 640 10,00 1,54%
Pequeno 3 12 1280 940 850 90,00 9,57% 840 10,00 1,18% 810 30,00 3,57% 760 30,00 3,80% 750 10,00 1,32% 720 10,00 1,37% 710 10,00 1,39% 690 10,00 1,43%
TOTAL Amostr a  (KG) 36 34,78 29,11 28,62 27,94 26,64 26,14 25,04 24,54 23,78
Pequeno 477,41309 410,89 403,66 393,77 374,92 367,68 351,80 344,59 317,51
Nº to ta l de queijos produz idos 546 512,19309 440 432,28 421,71 401,56 393,82 376,84 369,13 341,29
%Água perdida 0,00% 16,19% 17,80% ##### 24,88% 26,77% 31,01% 33,01% 36,12%
Média peso por queijo 1306,111111 966,111111 808,6111111 157,50 795 13,61 776,11 18,89 740 23,61 726,11111 13,89 695,56 8,89 681,6666667 13,89 660,5555556 10,83
desvio padrão 44,09585518 44,0958552 43,5662 50,7376148 0,04968 41,0226418 26,74 0,03395 40,587 10,9 0,013 40,285 5,42627 0,006715 41,076777 4,94413 0,0069196 39,02 4,6462 0,006436 38,87709572 5,4917 0,0079 36,719 4,3916 0,006
€ perdido 1,15 € 0,10 € 0,14 € 0,17 € 0,10 € 0,06 € 0,10 € 0,08 €
1,89%3,09% 1,60%2,00%1,25%Restante produção 16,19% 1,61% 2,37%
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660 10,00 1,49% 660,00 0,00 0,00% 650,00 10,00 1,52% 640,00 10,00 1,54% 620,00 20,00 3,13% 620,00 0,00 0,00% 19,28% 160 7,46% 0,05 41,17% 0,35
650 10,00 1,52% 650,00 0,00 0,00% 640,00 10,00 1,54% 630,00 10,00 1,56% 620,00 10,00 1,59% 610,00 10,00 1,61% 19,51% 160 7,58% 0,05 43,41% 0,37
670 10,00 1,47% 670,00 0,00 0,00% 660,00 10,00 1,49% 650,00 10,00 1,52% 640,00 10,00 1,54% 630,00 10,00 1,56% 19,05% 160 7,35% 0,05 43,23% 0,38
660 10,00 1,49% 660,00 0,00 0,00% 650,00 10,00 1,52% 640,00 10,00 1,54% 630,00 10,00 1,56% 620,00 10,00 1,59% 20,24% 170 7,46% 0,05 43,70% 0,38
670 10,00 1,47% 670,00 0,00 0,00% 660,00 10,00 1,49% 650,00 10,00 1,52% 640,00 10,00 1,54% 630,00 10,00 1,56% 19,05% 160 7,35% 0,05 42,40% 0,37
680 10,00 1,45% 680,00 0,00 0,00% 660,00 20,00 2,94% 660,00 0,00 0,00% 650,00 10,00 1,52% 640,00 10,00 1,54% 18,82% 160 7,25% 0,05 41,91% 0,37
650 20,00 2,99% 650,00 0,00 0,00% 640,00 10,00 1,54% 630,00 10,00 1,56% 620,00 10,00 1,59% 610,00 10,00 1,61% 18,29% 150 8,96% 0,06 43,57% 0,37
650 10,00 1,52% 650,00 0,00 0,00% 640,00 10,00 1,54% 630,00 10,00 1,56% 610,00 20,00 3,17% 610,00 0,00 0,00% 19,51% 160 7,58% 0,05 42,55% 0,36
620 20,00 3,13% 620,00 0,00 0,00% 620,00 0,00 0,00% 610,00 10,00 1,61% 590,00 20,00 3,28% 590,00 0,00 0,00% 20,00% 160 7,81% 0,05 43,60% 0,36
600 10,00 1,64% 600,00 0,00 0,00% 590,00 10,00 1,67% 580,00 10,00 1,69% 570,00 10,00 1,72% 570,00 0,00 0,00% 19,74% 150 6,56% 0,04 39,93% 0,31
690 10,00 1,43% 690,00 0,00 0,00% 680,00 10,00 1,45% 670,00 10,00 1,47% 660,00 10,00 1,49% 650,00 10,00 1,52% 18,60% 160 7,14% 0,05 42,25% 0,38
660 20,00 2,94% 660,00 0,00 0,00% 660,00 0,00 0,00% 640,00 20,00 3,03% 630,00 10,00 1,56% 620,00 10,00 1,59% 19,05% 160 8,82% 0,06 40,37% 0,34
590 10,00 1,67% 590 0,00 0,00% 580 10,00 1,69% 570 10,00 1,72% 560 10,00 1,75% 550 10,00 1,79% 21,05% 160 8,33% 0,05 41,01% 0,31
660 10,00 1,49% 650 10,00 1,52% 650 0,00 0,00% 630 20,00 3,08% 620 10,00 1,59% 620 0,00 0,00% 8,22% 60 7,46% 0,05 39,64% 0,34
680 10,00 1,45% 670 10,00 1,47% 670 0,00 0,00% 660 10,00 1,49% 640 20,00 3,03% 630 10,00 1,56% 19,77% 170 8,70% 0,06 40,71% 0,35
650 10,00 1,52% 650 0,00 0,00% 640 10,00 1,54% 630 10,00 1,56% 610 20,00 3,17% 610 0,00 0,00% 22,35% 190 7,58% 0,05 42,30% 0,36
670 10,00 1,47% 670 0,00 0,00% 660 10,00 1,49% 650 10,00 1,52% 640 10,00 1,54% 630 10,00 1,56% 18,07% 150 7,35% 0,05 41,59% 0,36
620 20,00 3,13% 620 0,00 0,00% 610 10,00 1,61% 600 10,00 1,64% 580 20,00 3,33% 580 0,00 0,00% 21,95% 180 9,38% 0,06 41,22% 0,33
670 10,00 1,47% 660 10,00 1,49% 660 0,00 0,00% 640 20,00 3,03% 630 10,00 1,56% 620 10,00 1,59% 10,53% 80 8,82% 0,06 42,58% 0,37
660 0,00 0,00% 650 10,00 1,52% 650 0,00 0,00% 640 10,00 1,54% 620 20,00 3,13% 620 0,00 0,00% 20,48% 170 6,06% 0,04 40,98% 0,35
690 10,00 1,43% 680 10,00 1,45% 680 0,00 0,00% 670 10,00 1,47% 650 20,00 2,99% 640 10,00 1,54% 14,63% 120 8,57% 0,06 42,02% 0,37
700 10,00 1,41% 690 10,00 1,43% 690 0,00 0,00% 670 20,00 2,90% 660 10,00 1,49% 650 10,00 1,52% 14,46% 120 8,45% 0,06 39,91% 0,35
590 10,00 1,67% 580 10,00 1,69% 580 0,00 0,00% 570 10,00 1,72% 560 10,00 1,75% 550 10,00 1,79% 25,93% 210 8,33% 0,05 38,97% 0,30
610 10,00 1,61% 600 10,00 1,64% 600 0,00 0,00% 590 10,00 1,67% 570 20,00 3,39% 570 0,00 0,00% 16,22% 120 8,06% 0,05 43,85% 0,35
640 10,00 1,54% 630 10,00 1,56% 630 0,00 0,00% 610 20,00 3,17% 600 10,00 1,64% 600 0,00 0,00% 17,72% 140 7,69% 0,05 44,80% 0,38
590 10,00 1,67% 590 0,00 0,00% 580 10,00 1,69% 570 10,00 1,72% 560 10,00 1,75% 560 0,00 0,00% 17,81% 130 6,67% 0,04 49,22% 0,41
560 10,00 1,75% 560 0,00 0,00% 550 10,00 1,79% 540 10,00 1,82% 530 10,00 1,85% 530 0,00 0,00% 19,72% 140 7,02% 0,04 52,78% 0,43
630 10,00 1,56% 630 0,00 0,00% 620 10,00 1,59% 610 10,00 1,61% 600 10,00 1,64% 600 0,00 0,00% 18,99% 150 6,25% 0,04 40,29% 0,33
690 10,00 1,43% 690 0,00 0,00% 680 10,00 1,45% 670 10,00 1,47% 650 20,00 2,99% 650 0,00 0,00% 16,67% 140 7,14% 0,05 41,46% 0,37
730 10,00 1,35% 730 0,00 0,00% 720 10,00 1,37% 710 10,00 1,39% 690 20,00 2,82% 690 0,00 0,00% 16,85% 150 6,76% 0,05 31,86% 0,28
610 10,00 1,61% 610 0,00 0,00% 600 10,00 1,64% 590 10,00 1,67% 580 10,00 1,69% 570 10,00 1,72% 16,22% 120 8,06% 0,05 53,13% 0,47
690 10,00 1,43% 680 10,00 1,45% 680 0,00 0,00% 660 20,00 2,94% 650 10,00 1,52% 650 0,00 0,00% 16,67% 140 7,14% 0,05 37,21% 0,32
630 10,00 1,56% 630 0,00 0,00% 620 10,00 1,59% 610 10,00 1,61% 600 10,00 1,64% 590 10,00 1,67% 17,95% 140 7,81% 0,05 46,17% 0,39
660 10,00 1,49% 650 10,00 1,52% 650 0,00 0,00% 640 10,00 1,54% 620 20,00 3,13% 620 0,00 0,00% 17,28% 140 7,46% 0,05 41,24% 0,35
630 10,00 1,56% 630 0,00 0,00% 620 10,00 1,59% 610 10,00 1,61% 600 10,00 1,64% 590 10,00 1,67% 17,95% 140 7,81% 0,05 39,09% 0,31
680 10,00 1,45% 680 0,00 0,00% 670 10,00 1,47% 660 10,00 1,49% 650 10,00 1,52% 640 10,00 1,54% 18,82% 160 7,25% 0,05 35,64% 0,30
23,39 22,14 21,91 21,52 21,06 20,88 18,26% 5330,00 7,65% 1,82 42,10%
312,18 310,78 307,49 307,44 307,37 307,3441868 18,23% N.A. 7,66% N.A.
335,57 332,92 329,40 ##### 328,4 328,2241868 18,20% 5330 7,66% 1,82
##### ##### ##### ##### ##### #####
649,72222 10,83 646,66667 3,06 640 6,67 628,6 11,39 615,3 13,33 610,000 5,28 148,05556 0,05056 0,3561
36,993 3,683942 0,006 36,488746 4,6717659 0,007 36,722901 5,345224838 0,008 36,11 4,245 0,006 35,25 4,781 0,007 34,22613872 5,063 0,008 0,0306 27,236472 0,0077 0,00583 0,03937 0,03705
0,08 € 0,02 € 0,05 € 0,08 € 0,10 € 0,04 €










Na análise estatística efetuada à variação das perdas de água ao longo da cura, foram recolhidos vários dados ao longo do tempo e do processo. Esses 
dados permitiram obter a Tabela K.2 para o estudo dos queijos de 600 g do 2º fabrico, que devido à sua dimensão está dividida em duas partes. 
O rácio leiteiro foi calculado do mesmo modo e para o 2º fabrico os dados são os seguintes: 








Encinchamento Pós-prensagem Pós-salmoura 4 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 
6,14 7,32 7,42 7,59 8,17 8,36 8,72 8,91 9,12 9,25 9,33 9,43 9,44 9,46 9,46 
 
Peso Forma (g) 0,34 
Quantidade Leite utilizado (L) 3250 
Produtos criados Pequeno 
Perdas OP (Kg) 1,87 
Perdas em acabamento 0 
Perdas em 30 dias Kg 87,53 
Perdas em 60 dias Kg 100,38 
Total peso Kg inicial pós-prensagem 442 
Perdas água desde pós-prensagem até 30 dias de cura; custo associado (€) 19,80%;1,45 € 
Perdas água desde pós-prensagem até 60 dias de cura; custo associado (€) 22,71%; 1,66 € 
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Tabela K.2.1- Monitorização dos pesos durante o processo para queijos de 600 g do 2º fabrico (1ºparte). 
 










































































Pequeno 1 1 1,28 0,94 0,74 0,2 21,28% 0,73 0,01 1,35% 0,71 0,02 2,74% 0,66 0,03 4,35% 0,65 0,01 1,52% 0,62 0,01 1,59% 0,61 0,01 1,61% 0,6 0 0,00%
Pequeno 1 2 1,28 0,94 0,75 0,19 20,21% 0,74 0,01 1,33% 0,72 0,02 2,70% 0,68 0,03 4,23% 0,67 0,01 1,47% 0,64 0 0,00% 0,63 0,01 1,56% 0,61 0,01 1,61%
Pequeno 1 3 1,23 0,89 0,67 0,22 24,72% 0,65 0,02 2,99% 0,64 0,01 1,54% 0,61 0,02 3,17% 0,59 0,02 3,28% 0,57 0 0,00% 0,55 0,02 3,51% 0,54 0,01 1,82%
Pequeno 1 4 1,34 1 0,82 0,18 18,00% 0,81 0,01 1,22% 0,79 0,02 2,47% 0,73 0,04 5,19% 0,72 0,01 1,37% 0,69 0,01 1,43% 0,68 0,01 1,45% 0,67 0 0,00%
Pequeno 1 5 1,34 1 0,78 0,22 22,00% 0,77 0,01 1,28% 0,75 0,02 2,60% 0,71 0,03 4,05% 0,69 0,02 2,82% 0,67 0 0,00% 0,65 0,02 2,99% 0,64 0,01 1,54%
Pequeno 1 6 1,3 0,96 0,73 0,23 23,96% 0,72 0,01 1,37% 0,7 0,02 2,78% 0,67 0,02 2,90% 0,65 0,02 2,99% 0,63 0 0,00% 0,61 0,02 3,17% 0,6 0 0,00%
Pequeno 1 7 1,33 0,99 0,75 0,24 24,24% 0,74 0,01 1,33% 0,73 0,01 1,35% 0,69 0,03 4,17% 0,68 0,01 1,45% 0,65 0,01 1,52% 0,63 0,02 3,08% 0,62 0,01 1,59%
Pequeno 1 8 1,31 0,97 0,78 0,19 19,59% 0,77 0,01 1,28% 0,75 0,02 2,60% 0,7 0,02 2,78% 0,69 0,01 1,43% 0,66 0,01 1,49% 0,64 0,02 3,03% 0,63 0,01 1,56%
Pequeno 1 9 1,37 1,03 0,85 0,18 17,48% 0,84 0,01 1,18% 0,81 0,03 3,57% 0,76 0,03 3,80% 0,75 0,01 1,32% 0,72 0 0,00% 0,71 0,01 1,39% 0,69 0,01 1,43%
Pequeno 1 10 1,36 1,02 0,79 0,23 22,55% 0,78 0,01 1,27% 0,76 0,02 2,56% 0,72 0,03 4,00% 0,7 0,02 2,78% 0,67 0,01 1,47% 0,66 0,01 1,49% 0,65 0 0,00%
Pequeno 1 11 1,31 0,97 0,77 0,2 20,62% 0,76 0,01 1,30% 0,74 0,02 2,63% 0,69 0,03 4,17% 0,68 0,01 1,45% 0,66 0 0,00% 0,65 0,01 1,52% 0,63 0,01 1,56%
Pequeno 1 12 1,32 0,98 0,75 0,23 23,47% 0,73 0,02 2,67% 0,71 0,02 2,74% 0,67 0,02 2,90% 0,65 0,02 2,99% 0,63 0,01 1,56% 0,62 0,01 1,59% 0,6 0,01 1,64%
Pequeno 2 1 1,34 1 0,83 0,17 17,00% 0,82 0,01 1,20% 0,8 0,02 2,44% 0,75 0,03 3,85% 0,74 0,01 1,33% 0,71 0 0,00% 0,69 0,02 2,82% 0,68 0,01 1,45%
Pequeno 2 2 1,33 0,99 0,77 0,22 22,22% 0,76 0,01 1,30% 0,74 0,02 2,63% 0,7 0,03 4,11% 0,68 0,02 2,86% 0,66 0 0,00% 0,64 0,02 3,03% 0,63 0,01 1,56%
Pequeno 2 3 1,24 0,9 0,73 0,17 18,89% 0,72 0,01 1,37% 0,71 0,01 1,39% 0,67 0,03 4,29% 0,66 0,01 1,49% 0,63 0 0,00% 0,61 0,02 3,17% 0,6 0,01 1,64%
Pequeno 2 4 1,26 0,92 0,77 0,15 16,30% 0,76 0,01 1,30% 0,74 0,02 2,63% 0,7 0,03 4,11% 0,68 0,02 2,86% 0,65 -0,05 -8,33% 0,64 0,01 1,54% 0,62 0,01 1,59%
Pequeno 2 5 1,3 0,96 0,81 0,15 15,63% 0,8 0,01 1,23% 0,78 0,02 2,50% 0,74 0,03 3,90% 0,72 0,02 2,70% 0,69 0,01 1,43% 0,68 0,01 1,45% 0,66 0,01 1,49%
Pequeno 2 6 1,26 0,92 0,75 0,17 18,48% 0,75 0 0,00% 0,73 0,02 2,67% 0,7 0,03 4,11% 0,69 0,01 1,43% 0,65 0,01 1,52% 0,64 0,01 1,54% 0,62 0,01 1,59%
Pequeno 2 7 1,28 0,94 0,76 0,18 19,15% 0,75 0,01 1,32% 0,74 0,01 1,33% 0,71 0,02 2,74% 0,69 0,02 2,82% 0,66 0,01 1,49% 0,64 0,02 3,03% 0,63 0,01 1,56%
Pequeno 2 8 1,3 0,96 0,78 0,18 18,75% 0,77 0,01 1,28% 0,76 0,01 1,30% 0,72 0,03 4,00% 0,71 0,01 1,39% 0,67 0,01 1,47% 0,66 0,01 1,49% 0,64 0,01 1,54%
Pequeno 2 9 1,28 0,94 0,75 0,19 20,21% 0,74 0,01 1,33% 0,72 0,02 2,70% 0,68 0,03 4,23% 0,66 0,02 2,94% 0,64 0 0,00% 0,62 0,02 3,13% 0,61 0,01 1,61%
Pequeno 2 10 1,31 0,97 0,8 0,17 17,53% 0,79 0,01 1,25% 0,77 0,02 2,53% 0,73 0,03 3,95% 0,72 0,01 1,37% 0,68 0,01 1,45% 0,67 0,01 1,47% 0,65 0,01 1,52%
Pequeno 2 11 1,25 0,91 0,72 0,19 20,88% 0,71 0,01 1,39% 0,69 0,02 2,82% 0,66 0,02 2,94% 0,64 0,02 3,03% 0,61 0,01 1,61% 0,6 0,01 1,64% 0,59 0,01 1,67%
Pequeno 2 12 1,34 1 0,81 0,19 19,00% 0,8 0,01 1,23% 0,78 0,02 2,50% 0,74 0,02 2,63% 0,72 0,02 2,70% 0,69 0,01 1,43% 0,68 0,01 1,45% 0,66 0,02 2,94%
Pequeno 3 1 1,3 0,96 0,8 0,16 16,67% 0,78 0,02 2,50% 0,76 0,02 2,56% 0,72 0,02 2,70% 0,7 0,02 2,78% 0,67 0,01 1,47% 0,66 0,01 1,49% 0,64 0,01 1,54%
Pequeno 3 2 1,32 0,98 0,79 0,19 19,39% 0,78 0,01 1,27% 0,76 0,02 2,56% 0,72 0,03 4,00% 0,71 0,01 1,39% 0,68 0 0,00% 0,66 0,02 2,94% 0,65 0,01 1,52%
Pequeno 3 3 1,34 1 0,8 0,2 20,00% 0,79 0,01 1,25% 0,77 0,02 2,53% 0,74 0,02 2,63% 0,71 0,03 4,05% 0,68 0,01 1,45% 0,67 0,01 1,47% 0,65 0,01 1,52%
Pequeno 3 4 1,31 0,97 0,79 0,18 18,56% 0,78 0,01 1,27% 0,76 0,02 2,56% 0,71 0,03 4,05% 0,69 0,02 2,82% 0,67 0 0,00% 0,66 0,01 1,49% 0,64 0,01 1,54%
Pequeno 3 5 1,27 0,93 0,79 0,14 15,05% 0,79 0 0,00% 0,76 0,03 3,80% 0,73 0,02 2,67% 0,71 0,02 2,74% 0,68 0,01 1,45% 0,67 0,01 1,47% 0,65 0,01 1,52%
Pequeno 3 6 1,19 0,85 0,73 0,12 14,12% 0,72 0,01 1,37% 0,71 0,01 1,39% 0,69 0,01 1,43% 0,67 0,02 2,90% 0,64 0 0,00% 0,62 0,02 3,13% 0,6 0,01 1,64%
Pequeno 3 7 1,33 0,99 0,8 0,19 19,19% 0,79 0,01 1,25% 0,78 0,01 1,27% 0,75 0,02 2,60% 0,73 0,02 2,67% 0,69 0,01 1,43% 0,68 0,01 1,45% 0,66 0,01 1,49%
Pequeno 3 8 1,3 0,96 0,79 0,17 17,71% 0,78 0,01 1,27% 0,77 0,01 1,28% 0,73 0,02 2,67% 0,7 0,03 4,11% 0,67 0,01 1,47% 0,66 0,01 1,49% 0,65 0,01 1,52%
Pequeno 3 9 1,34 1 0,86 0,14 14,00% 0,85 0,01 1,16% 0,83 0,02 2,35% 0,78 0,03 3,70% 0,77 0,01 1,28% 0,74 0 0,00% 0,72 0,02 2,70% 0,7 0,01 1,41%
Pequeno 3 10 1,37 1,03 0,84 0,19 18,45% 0,84 0 0,00% 0,82 0,02 2,38% 0,78 0,03 3,70% 0,77 0,01 1,28% 0,73 0,01 1,35% 0,72 0,01 1,37% 0,7 0,01 1,41%
Pequeno 3 11 1,34 1 0,81 0,19 19,00% 0,8 0,01 1,23% 0,78 0,02 2,50% 0,75 0,02 2,60% 0,72 0,03 4,00% 0,69 0,01 1,43% 0,68 0,01 1,45% 0,66 0,01 1,49%
Pequeno 3 12 1,32 0,98 0,85 0,13 13,27% 0,85 0 0,00% 0,83 0,02 2,35% 0,78 0,02 2,50% 0,76 0,02 2,56% 0,73 0,01 1,35% 0,72 0,01 1,37% 0,7 0,01 1,41%
To ta l Amostr a 36 34,75 28,11 27,76 27,1 25,67 25,07 24,02 23,53 22,97
Pequeno 492,94299 413,89 408,67 398,98 370,35 361,68 346,64 339,53 331,5
Nº to ta l de queijos produz idos 525 527,69299 442 436,43 426,08 396,02 386,75 370,66 363,06 354,47
Média peso por queijo 1,305277778 0,96527778 0,780833333 0,18444 0,7711111 0,01 0,7528 0,02 0,7131 0,03 0,6963889 0,02 0,6672 0,00 0,653611111 0,01 0,638055556 0,01
desvio padrão 0,040248238 0,04024824 0,04094 0,028523328 0,02857 0,04274695 0,004 0,00608 0,0408 0,005 0,006 0,0376 0,00604 0,007923 0,038034 0,00632 0,0088258 0,0353 0,0105 0,016968 0,036656925 0,0049 0,0077 0,034544 0,0037 0,006
€ perdido 1,35 € 0,07 € 0,13 € 0,19 € 0,12 € 0,03 € 0,10 € 0,07 €
2,05% 1,41%3,49% 2,34% 0,63%Restante produção 19,10% 1,26% 2,37%
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Tabela K.2.2- Monitorização dos pesos durante o processo para queijos de 600 g do 2º fabrico (2ºparte). 
 



























































































€ perdido 60 
dias
0,6 0 0,00% 0,59 0,01 1,67% 0,59 0 0,00% 0,58 0,01 1,69% 0,57 0,01 1,72% 0,56 0,01 1,75% 0,56 0 0,00% 18,92% 140,00 6,67% 0,04 46,86% 0,38
0,61 0,01 1,61% 0,6 0,01 1,64% 0,60 0 0,00% 0,59 0,01 1,67% 0,58 0,01 1,69% 0,57 0,01 1,72% 0,56 0,01 1,75% 18,67% 140,00 8,20% 0,05 47,08% 0,38
0,54 0,01 1,82% 0,53 0,01 1,85% 0,53 0 0,00% 0,52 0,01 1,89% 0,51 0,01 1,92% 0,50 0,01 1,96% 0,50 0 0,00% 19,40% 130,00 7,41% 0,04 51,53% 0,39
0,67 0 0,00% 0,66 0,01 1,49% 0,65 0,01 1,52% 0,64 0,01 1,54% 0,64 0 0,00% 0,62 0,02 3,13% 0,62 0 0,00% 18,29% 150,00 7,46% 0,05 43,76% 0,38
0,64 0,01 1,54% 0,63 0,01 1,56% 0,63 0 0,00% 0,62 0,01 1,59% 0,61 0,01 1,61% 0,60 0,01 1,64% 0,59 0,01 1,67% 17,95% 140,00 7,81% 0,05 47,76% 0,41
0,6 0 0,00% 0,6 0 0,00% 0,58 0,02 3,33% 0,57 0,01 1,72% 0,56 0,01 1,75% 0,55 0,01 1,79% 0,55 0 0,00% 17,81% 130,00 8,33% 0,05 50,10% 0,41
0,62 0,01 1,59% 0,61 0,01 1,61% 0,60 0,01 1,64% 0,60 0 0,00% 0,59 0,01 1,67% 0,57 0,02 3,39% 0,57 0 0,00% 17,33% 130,00 8,06% 0,05 49,64% 0,42
0,63 0,01 1,56% 0,62 0,01 1,59% 0,61 0,01 1,61% 0,61 0 0,00% 0,60 0,01 1,64% 0,59 0,01 1,67% 0,58 0,01 1,69% 19,23% 150,00 7,94% 0,05 46,75% 0,39
0,69 0,01 1,43% 0,68 0,01 1,45% 0,68 0 0,00% 0,67 0,01 1,47% 0,66 0,01 1,49% 0,64 0,02 3,03% 0,64 0 0,00% 18,82% 160,00 7,25% 0,05 43,55% 0,39
0,65 0 0,00% 0,64 0,01 1,54% 0,63 0,01 1,56% 0,62 0,01 1,59% 0,61 0,01 1,61% 0,60 0,01 1,64% 0,60 0 0,00% 17,72% 140,00 7,69% 0,05 47,96% 0,42
0,63 0,01 1,56% 0,62 0,01 1,59% 0,61 0,01 1,61% 0,61 0 0,00% 0,59 0,02 3,28% 0,59 0 0,00% 0,58 0,01 1,69% 18,18% 140,00 7,94% 0,05 46,74% 0,39
0,6 0,01 1,64% 0,59 0,01 1,67% 0,59 0 0,00% 0,58 0,01 1,69% 0,58 0 0,00% 0,56 0,02 3,45% 0,56 0 0,00% 20,00% 150,00 6,67% 0,04 50,14% 0,42
0,68 0,01 1,45% 0,67 0,01 1,47% 0,66 0,01 1,49% 0,66 0 0,00% 0,65 0,01 1,52% 0,64 0,01 1,54% 0,63 0,01 1,56% 18,07% 150,00 7,35% 0,05 42,43% 0,37
0,63 0,01 1,56% 0,62 0,01 1,59% 0,61 0,01 1,61% 0,61 0 0,00% 0,6 0,01 1,64% 0,58 0,02 3,33% 0,58 0 0,00% 18,18% 140,00 7,94% 0,05 48,34% 0,41
0,6 0,01 1,64% 0,59 0,01 1,67% 0,59 0 0,00% 0,58 0,01 1,69% 0,57 0,01 1,72% 0,56 0,01 1,75% 0,55 0,01 1,79% 17,81% 130,00 8,33% 0,05 45,03% 0,35
0,62 0,01 1,59% 0,62 0 0,00% 0,61 0,01 1,61% 0,6 0,01 1,64% 0,6 0 0,00% 0,59 0,01 1,67% 0,58 0,01 1,69% 19,48% 150,00 6,45% 0,04 42,24% 0,34
0,66 0,01 1,49% 0,65 0,01 1,52% 0,65 0 0,00% 0,64 0,01 1,54% 0,63 0,01 1,56% 0,62 0,01 1,59% 0,61 0,01 1,61% 18,52% 150,00 7,58% 0,05 41,72% 0,35
0,62 0,01 1,59% 0,61 0,01 1,61% 0,61 0 0,00% 0,6 0,01 1,64% 0,59 0,01 1,67% 0,57 0,02 3,39% 0,57 0 0,00% 17,33% 130,00 8,06% 0,05 43,88% 0,35
0,63 0,01 1,56% 0,62 0,01 1,59% 0,61 0,01 1,61% 0,6 0,01 1,64% 0,6 0 0,00% 0,58 0,02 3,33% 0,58 0 0,00% 17,11% 130,00 7,94% 0,05 44,19% 0,36
0,64 0,01 1,54% 0,63 0,01 1,56% 0,63 0 0,00% 0,62 0,01 1,59% 0,61 0,01 1,61% 0,6 0,01 1,64% 0,59 0,01 1,67% 17,95% 140,00 7,81% 0,05 44,51% 0,37
0,61 0,01 1,61% 0,6 0,01 1,64% 0,59 0,01 1,67% 0,59 0 0,00% 0,58 0,01 1,69% 0,57 0,01 1,72% 0,56 0,01 1,75% 18,67% 140,00 8,20% 0,05 47,08% 0,38
0,65 0,01 1,52% 0,64 0,01 1,54% 0,64 0 0,00% 0,63 0,01 1,56% 0,62 0,01 1,59% 0,61 0,01 1,61% 0,61 0 0,00% 18,75% 150,00 6,15% 0,04 42,43% 0,36
0,59 0,01 1,67% 0,58 0,01 1,69% 0,57 0,01 1,72% 0,57 0 0,00% 0,56 0,01 1,75% 0,54 0,02 3,57% 0,54 0 0,00% 18,06% 130,00 8,47% 0,05 47,41% 0,37
0,66 0,02 2,94% 0,65 0,01 1,52% 0,65 0 0,00% 0,64 0,01 1,54% 0,63 0,01 1,56% 0,62 0,01 1,59% 0,62 0 0,00% 18,52% 150,00 6,06% 0,04 43,58% 0,38
0,64 0,01 1,54% 0,63 0,01 1,56% 0,63 0 0,00% 0,63 0 0,00% 0,61 0,02 3,17% 0,6 0,01 1,64% 0,6 0 0,00% 20,00% 160,00 6,25% 0,04 42,92% 0,36
0,65 0,01 1,52% 0,64 0,01 1,54% 0,63 0,01 1,56% 0,63 0 0,00% 0,62 0,01 1,59% 0,61 0,01 1,61% 0,6 0,01 1,64% 17,72% 140,00 7,69% 0,05 44,80% 0,38
0,65 0,01 1,52% 0,65 0 0,00% 0,64 0,01 1,54% 0,63 0,01 1,56% 0,62 0,01 1,59% 0,61 0,01 1,61% 0,6 0,01 1,64% 18,75% 150,00 7,69% 0,05 46,44% 0,40
0,64 0,01 1,54% 0,63 0,01 1,56% 0,63 0 0,00% 0,62 0,01 1,59% 0,61 0,01 1,61% 0,6 0,01 1,64% 0,59 0,01 1,67% 18,99% 150,00 7,81% 0,05 45,36% 0,38
0,65 0,01 1,52% 0,64 0,01 1,54% 0,64 0 0,00% 0,63 0,01 1,56% 0,62 0,01 1,59% 0,6 0,02 3,23% 0,6 0 0,00% 17,72% 140,00 7,69% 0,05 40,47% 0,33
0,6 0,01 1,64% 0,59 0,01 1,67% 0,59 0 0,00% 0,58 0,01 1,69% 0,57 0,01 1,72% 0,56 0,01 1,75% 0,55 0,01 1,79% 17,81% 130,00 8,33% 0,05 40,26% 0,30
0,66 0,01 1,49% 0,65 0,01 1,52% 0,64 0,01 1,54% 0,63 0,01 1,56% 0,62 0,01 1,59% 0,61 0,01 1,61% 0,61 0 0,00% 17,50% 140,00 7,58% 0,05 44,27% 0,38
0,65 0,01 1,52% 0,64 0,01 1,54% 0,63 0,01 1,56% 0,63 0 0,00% 0,62 0,01 1,59% 0,6 0,02 3,23% 0,6 0 0,00% 17,72% 140,00 7,69% 0,05 43,12% 0,36
0,7 0,01 1,41% 0,69 0,01 1,43% 0,69 0 0,00% 0,68 0,01 1,45% 0,67 0,01 1,47% 0,66 0,01 1,49% 0,65 0,01 1,52% 18,60% 160,00 7,14% 0,05 39,75% 0,35
0,7 0,01 1,41% 0,69 0,01 1,43% 0,69 0 0,00% 0,68 0,01 1,45% 0,67 0,01 1,47% 0,66 0,01 1,49% 0,65 0,01 1,52% 16,67% 140,00 7,14% 0,05 42,26% 0,38
0,66 0,01 1,49% 0,65 0,01 1,52% 0,64 0,01 1,54% 0,64 0 0,00% 0,63 0,01 1,56% 0,62 0,01 1,59% 0,61 0,01 1,61% 18,52% 150,00 7,58% 0,05 45,09% 0,39
0,7 0,01 1,41% 0,69 0,01 1,43% 0,69 0 0,00% 0,68 0,01 1,45% 0,67 0,01 1,47% 0,65 0,02 2,99% 0,65 0 0,00% 17,65% 150,00 7,14% 0,05 38,06% 0,33
22,97 22,64 22,46 22,21 21,87 21,41 21,24 18,29% 5288,26 7,54% 1,73 44,93% 0,38
331,5 326,73 324,12 320,52 320,47 320,4 320,3782899 18,27% N.A 7,57% N.A
354,47 349,37 346,58 342,73 ##### ##### 341,62 18,26% 5288,26 7,55% 1,73
0,6380556 0,01 0,6288889 0,01 0,6238889 0,01 0,6169444 0,01 0,608 0,01 0,595 0,01 0,5900 0,00 142,77778 0,04806 0,3753
0,034544 0,004 0,006 0,034 0,0028031 0,004 0,0349921 0,0056061 0,009 0,0346261 0,004671766 0,008 0,034 0,004 0,007 0,034 0,005 0,008 0,033466401 0,005 0,008 0,0077 9,1373992 0,0064 0,00401 0,03137 0,02731
0,07 € 0,07 € 0,04 € 0,05 € 0,07 € 0,09 € 0,03 €




CONFORME 0,35 €1,04 €
1,41% 1,44% 0,80%
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ANEXO L- Análise estatística da variação de peso durante o processo para queijos de 1300 g e respetiva 
variação do rácio leiteiro ao longo da cura, para fabricos da manhã e da tarde 
Na análise estatística efetuada à variação das perdas de água ao longo da cura, foram recolhidos vários dados ao longo do tempo e do processo. Esses 
dados permitiram obter a seguinte Tabela L.1 para o estudo dos queijos de 1300 g do 1º fabrico, que devido à sua dimensão está dividida em duas partes. 
O rácio leiteiro foi calculado de acordo com os dados recolhidos ao longo do tempo, segundo o exemplo de cálculo: ݎáܿ݅݋௜௡௜௖௜�௟ = ଷଶହ଴ ௅଴,ସଵ ௞௚+ହଵଵ,ଶଶ ௄௚ = ͸,͵ͷ ܮ/ܭ݃. 
Os dados estão apresentados de seguida. 





















































6,35 7,32 7,49 7,84 8,08 8,24 8,58 8,71 8,94 9,09 9,26 9,34 9,48 9,48 
 
Peso Forma (Kg) 0,455 
Quantidade Leite utilizado (L) 3250 
Produtos criados Grande 
Perdas OP (Kg) 0,41 
Perdas em acabamento 0 
Perdas em 30 dias Kg 80,42 
Perdas em 60 dias Kg 110,31 
Total peso Kg inicial pós-prensagem 443,5 
Perdas água desde pós-prensagem até 30 dias de cura; custo associado (€) 18,13 %; 1,32 € 
Perdas água desde pós-prensagem até 60 dias de cura; custo associado (€) 24,87 %; 1,82 € 
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Tabela L.1- Monitorização dos pesos durante o processo para queijos de 1300 g do 1º fabrico. 
 
 

















































































Grande 1 1 2,45 1,995 1,69 0,305 15,29% 1,66 0,03 1,78% 1,58 0,05 3,07% 1,53 0,05 3,16% 1,5 0,03 1,96% 1,44 0,04 2,70% 1,42 0,02 1,39% 1,38 0,02 1,43%
Grande 1 2 2,49 2,035 1,68 0,355 17,44% 1,64 0,04 2,38% 1,57 0,04 2,48% 1,52 0,05 3,18% 1,49 0,03 1,97% 1,43 0,03 2,05% 1,41 0,02 1,40% 1,37 0,02 1,44%
Grande 1 3 2,57 2,115 1,78 0,335 15,84% 1,74 0,04 2,25% 1,67 0,04 2,34% 1,63 0,04 2,40% 1,59 0,04 2,45% 1,53 0,04 2,55% 1,51 0,02 1,31% 1,47 0,02 1,34%
Grande 1 4 2,48 2,025 1,74 0,285 14,07% 1,69 0,05 2,87% 1,62 0,05 2,99% 1,57 0,05 3,09% 1,55 0,02 1,27% 1,49 0,03 1,97% 1,46 0,03 2,01% 1,42 0,02 1,39%
Grande 1 5 2,46 2,005 1,73 0,275 13,72% 1,69 0,04 2,31% 1,61 0,05 3,01% 1,56 0,05 3,11% 1,53 0,03 1,92% 1,47 0,04 2,65% 1,45 0,02 1,36% 1,42 0,01 0,70%
Grande 1 6 2,52 2,065 1,75 0,315 15,25% 1,71 0,04 2,29% 1,63 0,05 2,98% 1,58 0,05 3,07% 1,55 0,03 1,90% 1,49 0,03 1,97% 1,47 0,02 1,34% 1,43 0,02 1,38%
TOTAL Amostra 6 12,24 10,37 10,13 9,68 9,39 9,21 8,85 8,72 8,49
Grande 433,13 423,114 404,31 392,179 384,673 369,63342 364,2054 354,595
Nº total de queijos produzidos 270 511,22245 443,5 433,244 413,99 401,569 393,88 378,48342 372,9254 363,085
% Água perdida 0,00% 15,27% 17,58% 22,07% 25,07% 26,99% 30,94% 32,40% 35,06%
Média peso por queijo 2,495 2,040 1,72833 0,31167 1,68833 0,04 1,6133 0,047 0,02812 1,565 0,0483 1,535 0,03 1,475 0,035 1,453333 0,0217 1,415 0,01833
desvio padrão 0,044158804 0,0441588 0,03764 0,03011 0,01334 0,03545 0,00632 0,003502 0,0361 0,005 0,00315 0,03937 0,0041 0,003 0,03674 0,00632 0,00376 0,0367423 0,0055 0,0035 0,036148 0,0041 0,00269 0,03619 0,00408 0,00286
€ perdido Ϯ,Ϯϴ € Ϭ,Ϯϵ € Ϭ,ϯϰ € Ϭ,ϯϱ € Ϭ,ϮϮ € Ϭ,Ϯϲ € Ϭ,ϭϲ € Ϭ,ϭϯ €





































































1,36 0,02 1,45% 1,33 0,03 2,21% 1,32 0,01 0,75% 1,3 0,02 1,52% 1,26 0,04 3,08% 18,34% 310,00 7,10% 120,00 40,73% 0,74
1,35 0,02 1,46% 1,33 0,02 1,48% 1,33 0 0,00% 1,31 0,02 1,50% 1,28 0,03 2,29% 18,45% 310,00 5,36% 90,00 41,25% 0,76
1,44 0,03 2,04% 1,42 0,02 1,39% 1,4 0,02 1,41% 1,38 0,02 1,43% 1,34 0,04 2,90% 17,42% 310,00 7,30% 130,00 40,56% 0,78
1,4 0,02 1,41% 1,37 0,03 2,14% 1,36 0,01 0,73% 1,34 0,02 1,47% 1,3 0,04 2,99% 18,39% 320,00 6,90% 120,00 39,36% 0,73
1,39 0,03 2,11% 1,37 0,02 1,44% 1,35 0,02 1,46% 1,33 0,02 1,48% 1,3 0,03 2,26% 17,92% 310,00 6,94% 120,00 38,57% 0,71
1,41 0,02 1,40% 1,38 0,03 2,13% 1,37 0,01 0,72% 1,35 0,02 1,46% 1,31 0,04 2,96% 18,29% 320,00 6,86% 120,00 40,40% 0,76
8,35 8,2 8,13 8,01 7,79 18,13% 1880 6,74% 700 40,15% 0,7417
348,762 342,4926 339,596 334,581 325,398 18,10% N.A. 6,68% N.A.
357,112 350,6926 347,726 342,591 333,188 18,04% 1880 6,90% 700
36,70% 38,50% 39,35% 40,82% 43,57%
1,39167 0,02333 1,366667 0,025 1,355 0,0117 1,335 0,02 1,29833 0,0367 313,33 6,74% 116,67
0,03312 0,00516 0,00336 0,033862 0,00548 0,00398 0,02881 0,0075 0,00538 0,02881 0 0,00031 0,02714 0,0052 0,003702226 0,00399 5,164 0,007 13,6626 0,010 0,025
Ϭ,ϭϳ € Ϭ,ϭϴ € Ϭ,Ϭϵ € Ϭ,ϭϱ € Ϭ,Ϯϳ €
Ϯ,Ϯϵ € Ϭ,ϴϱ €
2,74%1,64% 1,80% 0,85% 1,48%
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Na análise estatística efetuada à variação das perdas de água ao longo da cura, foram recolhidos vários dados ao longo do tempo e do processo. Esses 
dados permitiram obter a Tabela L.2 para o estudo dos queijos de 1300 g do 2º fabrico, que devido à sua dimensão está dividida em duas partes. 
O rácio leiteiro foi calculado do mesmo modo e para o 2º fabrico os dados são os seguintes: 








Encinchamento Pós-prensagem Pós-salmoura 4 10 15 20 25 30 35 40 45 50 60 
6,35 7,33 7,34 7,75 7,94 8,03 8,36 8,52 8,76 8,92 9,12 9,20 9,36 
9,60 
 
Peso Forma (g) 0,470 
Quantidade Leite utilizado (L) 3250 
Produtos criados Grande 
Perdas OP (Kg) 1,78 
Perdas em acabamento 0 
Perdas em 30 dias Kg 72,26 
Perdas em 60 dias Kg 104,75 
Total peso Kg inicial pós-prensagem 441,5 
Perdas água desde pós-prensagem até 30 dias de cura; custo associado (€) 16,37 %; 1,19 € 

























































































Grande 1 1 2,27 1,8 1,53 0,27 15,00% 1,53 0 0,00% 1,48 0,03 1,99% 1,44 0,04 2,70% 1,42 0,02 1,39% 1,36 0,04 2,86% 1,34 0,02 1,47% 1,3 0,02 1,52%
Grande 1 2 2,36 1,89 1,64 0,25 13,23% 1,64 0 0,00% 1,57 0,05 3,09% 1,54 0,03 1,91% 1,52 0,02 1,30% 1,46 0,04 2,67% 1,43 0,03 2,05% 1,39 0,02 1,42%
Grande 1 3 2,27 1,8 1,5 0,3 16,67% 1,5 0 0,00% 1,6 0,04 2,44% 1,56 0,04 2,50% 1,55 0,01 0,64% 1,49 0,03 1,97% 1,46 0,03 2,01% 1,42 0,02 1,39%
Grande 1 4 2,42 1,95 1,66 0,29 14,87% 1,66 0 0,00% 1,44 0,04 2,70% 1,41 0,03 2,08% 1,39 0,02 1,42% 1,34 0,03 2,19% 1,31 0,03 2,24% 1,27 0,02 1,55%
Grande 1 5 2,46 1,99 1,71 0,28 14,07% 1,7 0,01 0,58% 1,63 0,06 3,55% 1,59 0,04 2,45% 1,57 0,02 1,26% 1,51 0,04 2,58% 1,49 0,02 1,32% 1,45 0,02 1,36%
Grande 1 6 2,26 1,79 1,44 0,35 19,55% 1,44 0 0,00% 1,37 0,05 3,52% 1,33 0,04 2,92% 1,32 0,01 0,75% 1,27 0,03 2,31% 1,24 0,03 2,36% 1,21 0,02 1,63%
TOTAL Amostra (Kg) 6 11,22 9,48 9,47 9,09 8,87 8,77 8,43 8,27 8,04
Pequeno 432,02 431,599 408,44 398,524 394,036 378,76889 371,5317 361,204
Nº total de queijos produzidos 510,1974 441,5 441,069 417,53 407,394 402,81 387,19889 379,8017 369,244
Média peso por queijo (kg) 2,34 1,8700 1,5800 0,29000 1,57833 0,00167 1,515 0,045 0,02881 1,47833 0,0367 1,46167 0,01667 1,405 0,035 1,378333 0,0267 1,340 0,02
desvio padrão 0,086486993 0,086487 0,10526 0,03406 0,02263 0,10284 0,00408 0,002387 0,1013 0,01 0,00621 0,10108 0,0052 0,00377 0,09988 0,00516 0,0034 0,0956556 0,0055 0,0033 0,09704 0,0052 0,0042 0,09423 0 0,00104
€ perdido Ϯ,ϭϮ € Ϭ,Ϭϭ € Ϭ,ϯϯ € Ϭ,Ϯϳ € Ϭ,ϭϮ € Ϭ,Ϯϲ € Ϭ,ϭϵ € Ϭ,ϭϱ €





































































1,28 0,02 1,54% 1,25 0,03 2,34% 1,23 0,02 1,60% 1,22 0,01 0,81% 1,18 0,04 3,28% 15,03% 230,00 7,84% 120,00 37,88% 0,62
1,36 0,03 2,16% 1,33 0,03 2,21% 1,32 0,01 0,75% 1,3 0,02 1,52% 1,26 0,04 3,08% 15,24% 250,00 7,93% 130,00 36,40% 0,63
1,39 0,03 2,11% 1,36 0,03 2,16% 1,35 0,01 0,74% 1,32 0,03 2,22% 1,29 0,03 2,27% 5,33% 80,00 8,67% 130,00 30,67% 0,51
1,25 0,02 1,57% 1,22 0,03 2,40% 1,21 0,01 0,82% 1,19 0,02 1,65% 1,16 0,03 2,52% 23,49% 390,00 6,63% 110,00 44,99% 0,79
1,42 0,03 2,07% 1,39 0,03 2,11% 1,38 0,01 0,72% 1,35 0,03 2,17% 1,32 0,03 2,22% 15,20% 260,00 7,60% 130,00 36,88% 0,67
1,19 0,02 1,65% 1,17 0,02 1,68% 1,16 0,01 0,85% 1,14 0,02 1,72% 1,12 0,02 1,75% 15,97% 230,00 6,25% 90,00 41,78% 0,67
7,89 7,72 7,65 7,52 7,33 15,05% 1440 7,49% 710 38,10% 0,6483
354,518 346,8951 343,726 337,939 329,42 15,05% N.A. 7,43% N.A.
362,408 354,6151 351,376 345,459 336,75 15,02% 1440 7,34% 710
1,315 0,025 1,286667 0,02833 1,275 0,0117 1,25333 0,02167 1,22167 0,0317 0,15 240,00 7,49% 118,33
0,08916 0,00548 0,00291 0,08641 0,00408 0,00255 0,08735 0,0041 0,0034 0,08238 0,00753 0,00514 0,0796 0,0075 0,005695168 0,05773 98,793 0,009 16,0208 0,04913 0,0908662
Ϭ,ϭϴ € Ϭ,Ϯϭ € Ϭ,Ϭϵ € Ϭ,ϭϲ € Ϭ,Ϯϯ €
ϭ,ϳϱ € Ϭ,ϴϲ €
0,91% 1,68% 2,52%2,15%1,85%
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ANEXO M- Análise estatística da variação de peso durante o processo para queijos de 400 g e respetiva 
variação do rácio leiteiro ao longo da cura, para fabricos da manhã e da tarde 
Na análise estatística efetuada à variação das perdas de água ao longo da cura, foram recolhidos vários dados ao longo do tempo e do processo. Esses dados 
permitiram obter a seguinte Tabela M.1 para o estudo dos queijos de 400 g do 1º fabrico. 
O rácio leiteiro foi calculado de acordo com os dados recolhidos ao longo do tempo, segundo o exemplo de cálculo: ݎáܿ݅݋௜௡௜௖௜�௟ = ଷଶହ଴ ௅଻,ଵ଺ ௞௚+ହ଴ଵ,଺଼ ௄௚ = ͸,͵ͻ ܮ/ܭ݃. 
Os dados estão apresentados de seguida 
 
Peso Forma (g) 0,34 
 
Quantidade Leite utilizado (L) 3250 
 
Produtos criados Vaca e cabra 
Perdas OP (Kg) 0 
Perdas em acabamento (Kg) 7,16 
Perdas em 30 dias Kg 93,84 
Total peso Kg inicial pós-prensagem 422,54 
Perdas água desde pós-prensagem até 30 dias de cura; custo associado (€) 22,21 %; 1,62 € 
 
    Cura (dias) 
 Rácio Leiteiro 
Encinchamento Pós-prensagem Pós-salmoura 1 4 8 12 15 18 21 32 
6,39 7,58 7,56 7,74 7,88 8,19 8,59 8,76 8,96 9,20 9,71 
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Tabela M.1- Monitorização dos pesos durante o processo para queijos de 400 g do 1º fabrico. 
 
Na análise estatística efetuada à variação das perdas de água ao longo da cura, foram recolhidos vários dados ao longo do tempo e do processo. Esses dados 
permitiram obter a Tabela M.2 para o estudo dos queijos de 400 g do 2º fabrico. 
O rácio leiteiro foi calculado do mesmo modo e para o 2º fabrico os dados são os seguintes: 








Pós-salmoura 1 4 8 12 15 18 21 32 
6,32 7,13 7,13 7,18 7,43 7,67 7,93 8,15 8,34 8,61 9,13 
 
  
































































































€ perdido ϯϬ 
dias
0,53 0,53 0,00% 0,00 0,53 0,00% 0,00 0,51 3,77% 0,02 0,49 3,92% 0,02 0,47 4,08% 0,02 0,45 4,26% 0,02 0,45 0,00% 0,00 0,43 4,44% 0,02 0,41 0,02 4,65% 22,64% 120,00
0,49 0,49 0,00% 0,00 0,49 0,00% 0,00 0,48 2,04% 0,01 0,46 4,17% 0,02 0,43 6,52% 0,03 0,42 2,33% 0,01 0,41 2,38% 0,01 0,4 2,44% 0,01 0,37 0,03 7,50% 24,49% 120,00
0,53 0,53 0,00% 0,00 0,53 0,00% 0,00 0,51 3,77% 0,02 0,49 3,92% 0,02 0,48 2,04% 0,01 0,46 4,17% 0,02 0,45 2,17% 0,01 0,44 2,22% 0,01 0,41 0,03 6,82% 22,64% 120,00
0,49 0,49 0,00% 0,00 0,49 0,00% 0,00 0,47 4,08% 0,02 0,46 2,13% 0,01 0,44 4,35% 0,02 0,43 2,27% 0,01 0,42 2,33% 0,01 0,41 2,38% 0,01 0,39 0,02 4,88% 20,41% 100,00
0,52 0,52 0,00% 0,00 0,52 0,00% 0,00 0,5 3,85% 0,02 0,49 2,00% 0,01 0,47 4,08% 0,02 0,47 0,00% 0,00 0,45 4,26% 0,02 0,44 2,22% 0,01 0,42 0,02 4,55% 19,23% 100,00
0,52 0,52 0,00% 0,00 0,51 1,92% 0,01 0,5 1,96% 0,01 0,49 2,00% 0,01 0,47 4,08% 0,02 0,46 2,13% 0,01 0,45 2,17% 0,01 0,43 4,44% 0,02 0,41 0,02 4,65% 21,15% 110,00
0,52 0,52 0,00% 0,00 0,51 1,92% 0,01 0,49 3,92% 0,02 0,47 4,08% 0,02 0,47 0,00% 0,00 0,45 4,26% 0,02 0,44 2,22% 0,01 0,43 2,27% 0,01 0,41 0,02 4,65% 21,15% 110,00
0,48 0,48 0,00% 0,00 0,48 0,00% 0,00 0,46 4,17% 0,02 0,45 2,17% 0,01 0,44 2,22% 0,01 0,43 2,27% 0,01 0,42 2,33% 0,01 0,4 4,76% 0,02 0,38 0,02 5,00% 20,83% 100,00
0,5 0,5 0,00% 0,00 0,49 2,00% 0,01 0,48 2,04% 0,01 0,46 4,17% 0,02 0,44 4,35% 0,02 0,42 4,55% 0,02 0,41 2,38% 0,01 0,41 0,00% 0,00 0,38 0,03 7,32% 24,00% 120,00
0,52 0,52 0,00% 0,00 0,52 0,00% 0,00 0,5 3,85% 0,02 0,49 2,00% 0,01 0,47 4,08% 0,02 0,46 2,13% 0,01 0,45 2,17% 0,01 0,43 4,44% 0,02 0,4 0,03 6,98% 23,08% 120,00
0,45 0,45 0,00% 0,00 0,44 2,22% 0,01 0,43 2,27% 0,01 0,42 2,33% 0,01 0,4 4,76% 0,02 0,39 2,50% 0,01 0,38 2,56% 0,01 0,37 2,63% 0,01 0,35 0,02 5,41% 22,22% 100,00
0,46 0,46 0,00% 0,00 0,45 2,17% 0,01 0,43 4,44% 0,02 0,42 2,33% 0,01 0,41 2,38% 0,01 0,4 2,44% 0,01 0,39 2,50% 0,01 0,38 2,56% 0,01 0,35 0,03 7,89% 23,91% 110,00
0,5 0,5 0,00% 0,00 0,5 0,00% 0,00 0,48 4,00% 0,02 0,46 4,17% 0,02 0,45 2,17% 0,01 0,44 2,22% 0,01 0,43 2,27% 0,01 0,41 4,65% 0,02 0,39 0,02 4,88% 22,00% 110,00
0,47 0,47 0,00% 0,00 0,47 0,00% 0,00 0,45 4,26% 0,02 0,43 4,44% 0,02 0,42 2,33% 0,01 0,41 2,38% 0,01 0,4 2,44% 0,01 0,38 5,00% 0,02 0,36 0,02 5,26% 23,40% 110,00
TOTAL Amostra 14 8,01 6,98 6,98 6,98 6,93 6,69 6,48 6,26 6,09 5,95 5,76 5,43 22,23% 1440
Pequeno 400 g 423,02 423,02 423,02 419,9252 405,4005 392,7109 379,401 369,1325 360,6455 349,1875 329,1266 22,19% N.A.
Nº total de queijos produzidos 840 485,341 430 430 430 426,8552 412,0905 399,1909 385,661 375,2225 366,5955 354,9475 334,5566 22,00% 1440
Média peso por queijo 1,484285714 1,144285714 0,997143 0,14714 0,498571 0,498571 0,00 0,495 0,00 0,477857 0,02 0,462857 0,01 0,447143 0,02 0,435 0,01 0,425 0,01 0,411429 0,01 0,387857 0,02 22,23% 110,71
desvio padrão 0,028199966 0,028199966 0,04424 0,028386 0,031472 0,02627 0,02627 0 0 0,027942 0,010216 0,005064 0,026941 0,00927 0,004804 0,025848 0,010434 0,005189 0,025549 0,016111 0,007679 0,024729 0,012179 0,005991 0,024416 0,008463 0,004082483 0,023157 0,014521 0,006304 0,023592 0,005064 0,012489 0,015227 8,287419

















400 gr 1 11-12 1,44 1,1 0,91
400 gr 1 13-14 1,5 1,16
400 gr 1 7-8 1,46 1,12 1






400 gr 1 3-4 1,48 1,14 1,02
1,17
400 gr 1 5-6 1,52 1,18
0,15
0,12
Peso Forma (g) 
0,34 
 
Quantidade Leite utilizado (L) 
3100 
 
Produtos criados Vaca e cabra 
Perdas OP (Kg) 5,03 
Perdas em acabamento (Kg) 0 
Perdas em 30 dias Kg 95,44 
Total peso Kg inicial pós-prensagem 430 
Perdas água desde pós-prensagem até 30 dias de cura; 




Tabela M.2- Monitorização dos pesos durante o processo para queijos de 400 g do 2º fabrico 
 
  
































































































€ perdido ϯϬ 
dias
0,53 0,53 0,00% 0,00 0,53 0,00% 0,00 0,51 3,77% 0,02 0,49 3,92% 0,02 0,47 4,08% 0,02 0,45 4,26% 0,02 0,45 0,00% 0,00 0,43 4,44% 0,02 0,41 0,02 4,65% 22,64% 120,00
0,49 0,49 0,00% 0,00 0,49 0,00% 0,00 0,48 2,04% 0,01 0,46 4,17% 0,02 0,43 6,52% 0,03 0,42 2,33% 0,01 0,41 2,38% 0,01 0,4 2,44% 0,01 0,37 0,03 7,50% 24,49% 120,00
0,53 0,53 0,00% 0,00 0,53 0,00% 0,00 0,51 3,77% 0,02 0,49 3,92% 0,02 0,48 2,04% 0,01 0,46 4,17% 0,02 0,45 2,17% 0,01 0,44 2,22% 0,01 0,41 0,03 6,82% 22,64% 120,00
0,49 0,49 0,00% 0,00 0,49 0,00% 0,00 0,47 4,08% 0,02 0,46 2,13% 0,01 0,44 4,35% 0,02 0,43 2,27% 0,01 0,42 2,33% 0,01 0,41 2,38% 0,01 0,39 0,02 4,88% 20,41% 100,00
0,52 0,52 0,00% 0,00 0,52 0,00% 0,00 0,5 3,85% 0,02 0,49 2,00% 0,01 0,47 4,08% 0,02 0,47 0,00% 0,00 0,45 4,26% 0,02 0,44 2,22% 0,01 0,42 0,02 4,55% 19,23% 100,00
0,52 0,52 0,00% 0,00 0,51 1,92% 0,01 0,5 1,96% 0,01 0,49 2,00% 0,01 0,47 4,08% 0,02 0,46 2,13% 0,01 0,45 2,17% 0,01 0,43 4,44% 0,02 0,41 0,02 4,65% 21,15% 110,00
0,52 0,52 0,00% 0,00 0,51 1,92% 0,01 0,49 3,92% 0,02 0,47 4,08% 0,02 0,47 0,00% 0,00 0,45 4,26% 0,02 0,44 2,22% 0,01 0,43 2,27% 0,01 0,41 0,02 4,65% 21,15% 110,00
0,48 0,48 0,00% 0,00 0,48 0,00% 0,00 0,46 4,17% 0,02 0,45 2,17% 0,01 0,44 2,22% 0,01 0,43 2,27% 0,01 0,42 2,33% 0,01 0,4 4,76% 0,02 0,38 0,02 5,00% 20,83% 100,00
0,5 0,5 0,00% 0,00 0,49 2,00% 0,01 0,48 2,04% 0,01 0,46 4,17% 0,02 0,44 4,35% 0,02 0,42 4,55% 0,02 0,41 2,38% 0,01 0,41 0,00% 0,00 0,38 0,03 7,32% 24,00% 120,00
0,52 0,52 0,00% 0,00 0,52 0,00% 0,00 0,5 3,85% 0,02 0,49 2,00% 0,01 0,47 4,08% 0,02 0,46 2,13% 0,01 0,45 2,17% 0,01 0,43 4,44% 0,02 0,4 0,03 6,98% 23,08% 120,00
0,45 0,45 0,00% 0,00 0,44 2,22% 0,01 0,43 2,27% 0,01 0,42 2,33% 0,01 0,4 4,76% 0,02 0,39 2,50% 0,01 0,38 2,56% 0,01 0,37 2,63% 0,01 0,35 0,02 5,41% 22,22% 100,00
0,46 0,46 0,00% 0,00 0,45 2,17% 0,01 0,43 4,44% 0,02 0,42 2,33% 0,01 0,41 2,38% 0,01 0,4 2,44% 0,01 0,39 2,50% 0,01 0,38 2,56% 0,01 0,35 0,03 7,89% 23,91% 110,00
0,5 0,5 0,00% 0,00 0,5 0,00% 0,00 0,48 4,00% 0,02 0,46 4,17% 0,02 0,45 2,17% 0,01 0,44 2,22% 0,01 0,43 2,27% 0,01 0,41 4,65% 0,02 0,39 0,02 4,88% 22,00% 110,00
0,47 0,47 0,00% 0,00 0,47 0,00% 0,00 0,45 4,26% 0,02 0,43 4,44% 0,02 0,42 2,33% 0,01 0,41 2,38% 0,01 0,4 2,44% 0,01 0,38 5,00% 0,02 0,36 0,02 5,26% 23,40% 110,00
TOTAL Amostra 14 8,01 6,98 6,98 6,98 6,93 6,69 6,48 6,26 6,09 5,95 5,76 5,43 22,23% 1440
Pequeno 400 g 423,02 423,02 423,02 419,9252 405,4005 392,7109 379,401 369,1325 360,6455 349,1875 329,1266 22,19% N.A.
Nº total de queijos produzidos 840 485,341 430 430 430 426,8552 412,0905 399,1909 385,661 375,2225 366,5955 354,9475 334,5566 22,00% 1440
Média peso por queijo 1,484285714 1,144285714 0,997143 0,14714 0,498571 0,498571 0,00 0,495 0,00 0,477857 0,02 0,462857 0,01 0,447143 0,02 0,435 0,01 0,425 0,01 0,411429 0,01 0,387857 0,02 22,23% 110,71
desvio padrão 0,028199966 0,028199966 0,04424 0,028386 0,031472 0,02627 0,02627 0 0 0,027942 0,010216 0,005064 0,026941 0,00927 0,004804 0,025848 0,010434 0,005189 0,025549 0,016111 0,007679 0,024729 0,012179 0,005991 0,024416 0,008463 0,004082483 0,023157 0,014521 0,006304 0,023592 0,005064 0,012489 0,015227 8,287419

















400 gr 1 11-12 1,44 1,1 0,91
400 gr 1 13-14 1,5 1,16
400 gr 1 7-8 1,46 1,12 1






400 gr 1 3-4 1,48 1,14 1,02
1,17




ANEXO N- Monitorização dos pesos dos queijos resultantes do 
ensaio utilizando balança para a uniformização dos mesmos 
No estudo dos métodos para a uniformização de pesos, semelhantemente à análise 
estatística das variações de perdas em água durante a cura, foram recolhidos ao longo do tempo os 
pesos das amostras e tiradas as respetivas conclusões quanto à variabilidade entre queijos. A Tabela 
N.1 representa os dados tratados para o ensaio com balança no encinchamento das formas, fixando 
os pesos. O rácio leiteiro e os dados relativos a este ensaio encontram-se descritos abaixo: 































4 6 10 13 18 25 30 35 45 50 60 
6,18 7,37 7,41 7,73 7,98 8,21 8,51 8,73 9,05 9,23 9,50 9,77 9,96 10,07 
 
Peso Forma (g) 340 
 
Quantidade Leite utilizado (L) 2800 
 
Produtos criados Pequeno 
Perdas OP (kg) 0,1 
Perdas em acabamento (kg) 0 
Perdas em 30 dias de cura (Kg) 78,3778 
Total peso kg inicial pós-prensagem 385 
Perdas água desde pós-prensagem até 30 dias de cura 
20,36 % 
Perdas em 60 dias de cura (Kg) 
104,16 





Tabela N.1- Monitorização dos pesos do ensaio usando balança e fixando os pesos no encinchamento. 
 
  































































Pequeno 1 1 1250 910 760 16,48% 150,00 760 0,00% 720 5,26% 700 2,78% 680 2,86% 650 4,41% 640 1,54% 620 3,13% 610 1,61%
Pequeno 1 2 1250 910 760 16,48% 150,00 750 1,32% 730 2,67% 700 4,11% 680 2,86% 660 2,94% 640 3,03% 620 3,13% 610 1,61%
Pequeno 1 3 1250 910 670 26,37% 240,00 670 0,00% 660 1,49% 640 3,03% 620 3,13% 600 3,23% 580 3,33% 560 3,45% 550 1,79%
Pequeno 1 4 1250 910 700 23,08% 210,00 700 0,00% 650 7,14% 620 4,62% 610 1,61% 590 3,28% 570 3,39% 550 3,51% 540 1,82%
Pequeno 1 5 1250 910 730 19,78% 180,00 730 0,00% 700 4,11% 680 2,86% 660 2,94% 640 3,03% 630 1,56% 600 4,76% 590 1,67%
Pequeno 1 6 1250 910 700 23,08% 210,00 700 0,00% 670 4,29% 650 2,99% 620 4,62% 600 3,23% 590 1,67% 570 3,39% 560 1,75%
Pequeno 1 7 1250 910 720 20,88% 190,00 720 0,00% 690 4,17% 670 2,90% 660 1,49% 630 4,55% 620 1,59% 600 3,23% 580 3,33%
Pequeno 1 8 1250 910 740 18,68% 170,00 740 0,00% 710 4,05% 680 4,23% 660 2,94% 640 3,03% 630 1,56% 600 4,76% 580 3,33%
Pequeno 1 9 1250 910 750 17,58% 160,00 740 1,33% 710 4,05% 690 2,82% 670 2,90% 650 2,99% 630 3,08% 620 1,59% 610 1,61%
Pequeno 1 10 1250 910 770 15,38% 140,00 760 1,30% 720 5,26% 700 2,78% 690 1,43% 660 4,35% 640 3,03% 610 4,69% 600 1,64%
Pequeno 1 11 1250 910 760 16,48% 150,00 750 1,32% 720 4,00% 710 1,39% 680 4,23% 650 4,41% 630 3,08% 600 4,76% 590 1,67%
Pequeno 1 12 1250 910 720 20,88% 190,00 710 1,39% 690 2,82% 660 4,35% 640 3,03% 620 3,13% 600 3,23% 580 3,33% 570 1,72%
TOTAL Amostra 12 10920 8,78 8,73 8,37 8,10 7,87 7,59 7,40 7,13 6,99
Pequeno 376,22 374,1343 358,7589 347,15 337,31 325,34 317,19 305,63 299,63
Nº total de queijos produzidos 469 460,4487179 385 382,8643 367,1289 355,25 345,18 332,93 324,59 312,76 306,62
Média peso por queijo 1250 910 731,6667 178,33 727,5 697,5 675 655,8333 632,5 616,6667 594,1667 582,5
desvio padrão 0 0 30,69893 0,0337351 30,698929 28,00162 0,006854 25,98076 0,014307 27,79797 0,009171 27,12206 0,009782 24,54125 0,006611 24,98484 0,00823 23,91589 0,009534 23,78884 0,006436
€ perdido ϭ,ϯϬ €



















































590 3,28% 580 1,69% 560 3,45% 550,00 1,79% 19,74% 150,00 9,84% 60,00 46,06% 360,00
590 3,28% 570 3,39% 560 1,75% 560,00 0,00% 19,74% 150,00 8,20% 50,00 44,42% 350,00
540 1,82% 530 1,85% 520 1,89% 510,00 1,92% 17,91% 120,00 7,27% 40,00 51,56% 400,00
530 1,85% 510 3,77% 500 1,96% 500,00 0,00% 22,86% 160,00 7,41% 40,00 53,34% 410,00
570 3,39% 550 3,51% 540 1,82% 530,00 1,85% 19,18% 140,00 10,17% 60,00 49,13% 380,00
540 3,57% 530 1,85% 520 1,89% 520,00 0,00% 20,00% 140,00 7,14% 40,00 50,22% 390,00
560 3,45% 550 1,79% 530 3,64% 520,00 1,89% 19,44% 140,00 10,34% 60,00 50,67% 390,00
570 1,72% 550 3,51% 540 1,82% 530,00 1,85% 21,62% 160,00 8,62% 50,00 48,92% 380,00
580 4,92% 560 3,45% 550 1,79% 550,00 0,00% 18,67% 140,00 9,84% 60,00 46,09% 360,00
590 1,67% 580 1,69% 570 1,72% 560,00 1,75% 22,08% 170,00 6,67% 40,00 44,13% 350,00
580 1,69% 560 3,45% 550 1,79% 540,00 1,82% 22,37% 170,00 8,47% 50,00 47,33% 370,00
550 3,51% 530 3,64% 530 0,00% 530,00 0,00% 20,83% 150,00 7,02% 40,00 48,73% 380,00
6,79 6,60 6,47 6,40 20,37% 1790 8,42% 49,17 48,38% 4520
291,11 282,96 277,41 274,44 20,42% N.A. 48,58% N.A.
297,90 289,56 283,88 280,84 20,48% 1790 48,92% 4520
565,8333 550 539,1667 533,33 149,17 376,67
21,51462 0,010579 21,74229 0,0091 20,20726 0,009084 19,22751 0,009478 0,01568 14,43376 0,013444 9,003366 0,028581 19,22751




Do mesmo modo, a Tabela N.2 representada abaixo descreve os dados tratados para o ensaio com 
balança no encinchamento das formas, mas de forma aleatória. O rácio leiteiro e os dados relativos 
a este ensaio encontram-se descritos abaixo: 





















lm 4 6 10 13 20 25 30 35 45 50 60 
6,92 7,92 8,01 8,12 8,31 8,57 8,68 9,09 9,30 9,62 9,68 9,98 10,26 10,43 
 
Peso Forma (g) 340 
 
Quantidade Leite utilizado (L) 3250 
 
Produtos criados Pequeno 
Perdas OP (kg) 0,32 
Perdas em acabamento (kg) 0 
Perdas em 30 dias de cura (kg) 72,51 
Total peso Kg inicial pós-prensagem 410 
Perdas água desde pós-prensagem até 30 dias de cura 17,68% 
Perdas em 60 dias de cura (kg) 98,59 





Tabela N.2- Monitorização dos pesos do ensaio usando balança no encinchamento de forma aleatória. 
 















































































Pequeno 1 1 1210 870 810 6,90% 60,00 800 1,23% 790 1,25% 780 1,27% 750 3,85% 740 1,33% 730 1,35% 710 2,74% 700 1,41% 680 2,86% 670 1,47%
Pequeno 1 2 1320 980 910 7,14% 70,00 890 2,20% 880 1,12% 790 10,23% 760 3,80% 750 1,32% 730 2,67% 730 0,00% 720 1,37% 710 1,39% 700 1,41%
Pequeno 1 3 1300 960 820 14,58% 140,00 820 0,00% 810 1,22% 800 1,23% 770 3,75% 760 1,30% 740 2,63% 730 1,35% 710 2,74% 700 1,41% 690 1,43%
Pequeno 1 4 1340 1000 840 16,00% 160,00 830 1,19% 830 0,00% 790 4,82% 750 5,06% 740 1,33% 720 2,70% 710 1,39% 690 2,82% 680 1,45% 670 1,47%
Pequeno 1 5 1340 1000 840 16,00% 160,00 830 1,19% 820 1,20% 800 2,44% 790 1,25% 780 1,27% 750 3,85% 740 1,33% 710 4,05% 690 2,82% 680 1,45%
Pequeno 1 6 1350 1010 850 15,84% 160,00 830 2,35% 810 2,41% 810 0,00% 780 3,70% 780 0,00% 760 2,56% 740 2,63% 730 1,35% 710 2,74% 700 1,41%
Pequeno 1 7 1320 980 810 17,35% 170,00 800 1,23% 790 1,25% 790 0,00% 770 2,53% 760 1,30% 750 1,32% 740 1,33% 720 2,70% 700 2,78% 690 1,43%
Pequeno 1 8 1310 970 810 16,49% 160,00 810 0,00% 790 2,47% 780 1,27% 760 2,56% 750 1,32% 710 5,33% 700 1,41% 680 2,86% 670 1,47% 660 1,49%
Pequeno 1 9 1290 950 790 16,84% 160,00 780 1,27% 780 0,00% 740 5,13% 720 2,70% 720 0,00% 700 2,78% 690 1,43% 680 1,45% 660 2,94% 650 1,52%
Pequeno 1 10 1220 880 760 13,64% 120,00 750 1,32% 730 2,67% 720 1,37% 700 2,78% 690 1,43% 660 4,35% 640 3,03% 620 3,13% 620 0,00% 620 0,00%
Pequeno 1 11 1370 1030 840 18,45% 190,00 840 0,00% 830 1,19% 830 0,00% 810 2,41% 790 2,47% 760 3,80% 750 1,32% 730 2,67% 720 1,37% 710 1,39%
Pequeno 1 12 1300 960 820 14,58% 140,00 810 1,22% 800 1,23% 800 0,00% 780 2,50% 760 2,56% 750 1,32% 740 1,33% 730 1,35% 720 1,37% 700 2,78%
Total Amostra 15670 11590 9,84 9,79 9,66 9,35 9,02 9,02 8,76 8,62 8,42 8,26 8,14
48,32811 48,32811 400,16 395,7576 390,4747 381,45 369,72 364,90 354,37 348,67 340,56 334,15 329,35
469,3866 410 405,5476 400,1347 390,80 378,74 373,92 363,13 357,29 348,98 342,41 337,49
Média peso por queijo 1306,364 966,3636 825 140,83 815,8333 805 785,8333 761,6667 751,6667 730 718,3333 701,6667 688,3333 678,3333
desvio padrão 50,65032 50,65032 36,55631 0,03719 39,41812 34,23404 0,007714 35,80249 0,008474 29,68267 0,030526 29,79729 0,009912 27,57909 0,007607 29,23261 0,012587 30,99365 0,008221 31,57483 0,009046 28,86751 0,009232 25,8785 0,005938
€ perdido ϭ,Ϭϯ €



















































670 0,00 670 0,00% 660,00 1,49% 640,00 3,03% 630,00 1,56% 630,00 0,00% 17,28% 140,00 5,97% 40,00 30,15% 240,00
700 0,00 690 1,43% 680,00 1,45% 660,00 2,94% 660,00 0,00% 650,00 1,52% 23,08% 210,00 7,14% 50,00 37,36% 330,00
690 0,00 680 1,45% 670,00 1,47% 660,00 1,49% 650,00 1,52% 640,00 1,54% 15,85% 130,00 7,25% 50,00 37,68% 320,00
660 0,01 650 1,52% 640,00 1,54% 620,00 3,13% 620,00 0,00% 620,00 0,00% 20,24% 170,00 7,46% 50,00 43,70% 380,00
680 0,00 670 1,47% 660,00 1,49% 640,00 3,03% 630,00 1,56% 630,00 0,00% 19,05% 160,00 7,35% 50,00 42,40% 370,00
700 0,00 680 2,86% 660,00 2,94% 640,00 3,03% 630,00 1,56% 630,00 0,00% 17,65% 150,00 10,00% 70,00 43,49% 380,00
680 0,01 670 1,47% 650,00 2,99% 630,00 3,08% 630,00 0,00% 630,00 0,00% 14,81% 120,00 8,70% 60,00 40,86% 350,00
650 0,02 650 0,00% 640,00 1,54% 630,00 1,56% 620,00 1,59% 620,00 0,00% 18,52% 150,00 6,06% 40,00 41,07% 350,00
640 0,02 630 1,56% 620,00 1,59% 610,00 1,61% 600,00 1,64% 590,00 1,67% 17,72% 140,00 9,23% 60,00 43,79% 360,00
620 0,00 610 1,61% 600,00 1,64% 580,00 3,33% 570,00 1,72% 570,00 0,00% 18,42% 140,00 8,06% 50,00 40,12% 310,00
700 0,01 690 1,43% 690,00 0,00% 670,00 2,90% 660,00 1,49% 660,00 0,00% 15,48% 130,00 7,04% 50,00 40,97% 370,00
700 0,00 690 1,43% 680,00 1,45% 650,00 4,41% 650,00 0,00% 640,00 1,54% 14,63% 120,00 8,57% 60,00 37,79% 320,00
8,09 7,98 7,85 7,63 7,55 7,51 17,73% 1760 7,74% 52,50 39,95% 4080
327,32 322,90 317,6259 308,7468 305,4931 303,8997 17,76% N.A. 40,77% N.A.
335,41 330,88 325,4759 316,3768 313,0431 311,4097 17,32% 1760 41,05% 4080
674,1667 665 654,1667 635,8333 629,1667 625,8333 146,67 340,00
26,78478 0,007631 25,4058 0,007456 26,09714 0,007604 24,66441 0,008476 25,74643 0,007804707 24,66441 0,007712 0,024234526 24,98484 0,012175 8,660254 0,0385 39,77208
ϭ,Ϭϳ € Ϭ,ϯϴ €
1,63% 2,80% 1,05% 0,52%
NÃO CONFORME NÃO CONFORME
1,35%0,62%
 162 
ANEXO O- Monitorização dos pesos dos queijos resultantes do método do distribuidor manual e respetivas 
provas organoléticas 
Ao longo do ensaio do distribuidor manual foram recolhidos dados das variações dos pesos dos ensaios desde o encinchamento e ao longo de 30 dias de 
cura e realizadas posteriormente provas organoléticas. As Tabelas O.1 e O.2, abaixo representadas, pretendem demonstrar os dados tratados. 









































B1.1 1 1,2 0,86 0,68 0,68 0,68 0,54 0,14 20,59%
B1.2 2 1,26 0,92 0,7 0,7 0,69 0,55 0,15 21,43%
B1.3 3 1,21 0,87 0,66 0,66 0,65 0,52 0,14 21,21%
B1.4 4 1,28 0,94 0,69 0,68 0,68 0,54 0,15 20,59%
B1.5 5 1,29 0,95 0,7 0,7 0,69 0,56 0,14 20,00%
B1.6 6 1,24 0,9 0,7 0,69 0,69 0,56 0,14 18,84%
B1.7 7 1,23 0,89 0,7 0,69 0,69 0,56 0,14 18,84%
B1.8 8 1,23 0,89 0,72 0,71 0,71 0,57 0,15 19,72%
B1.9 9 1,15 0,81 0,66 0,65 0,65 0,52 0,14 20,00%
B1.10 10 1,21 0,87 0,7 0,69 0,69 0,56 0,14 18,84%
B1.11 11 1,19 0,85 0,7 0,69 0,68 0,55 0,15 20,29%
0,548182 0,143636 20,03%
0,016624 0,005045 0,009158
B2.1 1 1,18 0,84 0,7 0,67 0,64 0,55 0,15 17,91%
B2.2 2 1,34 1 0,73 0,7 0,68 0,58 0,15 17,14%
B2.3 3 1,24 0,9 0,72 0,69 0,67 0,57 0,15 17,39%
B2.4 4 1,34 1 0,7 0,67 0,65 0,55 0,15 17,91%
B2.5 5 1,21 0,87 0,69 0,66 0,64 0,55 0,14 16,67%
B2.6 6 1,2 0,86 0,69 0,67 0,64 0,54 0,15 19,40%
B2.7 7 1,26 0,92 0,75 0,72 0,69 0,6 0,15 16,67%
B2.8 8 1,14 0,8 0,65 0,63 0,61 0,52 0,13 17,46%
B2.9 9 1,19 0,85 0,69 0,67 0,65 0,55 0,14 17,91%
B2.10 10 1,22 0,88 0,68 0,65 0,63 0,54 0,14 16,92%
B2.11 11 1,16 0,82 0,66 0,63 0,61 0,52 0,14 17,46%
0,551818 0,144545 17,53%
0,024008 0,006876 0,007733
uniforme Unida sim Médio
Os queijos apresentaram-se, 
maior parte, ácidos. Isto é 
devido, à retenção de soro 
entre os espaços internos. No 
entanto externamente estavam 
uniformes e internamente de 
massa unida com textura 
amanteigada e com poucos 
olhos mecânicos. Os pesos 

































































B3.1 1 1,28 0,94 0,74 0,73 0,71 0,6 0,14 17,81%
B3.2 2 1,27 0,93 0,73 0,73 0,71 0,61 0,12 16,44%
B3.3 3 1,24 0,9 0,72 0,72 0,69 0,58 0,14 19,44%
B3.4 4 1,24 0,9 0,71 0,71 0,69 0,59 0,12 16,90%
B3.5 5 1,28 0,94 0,74 0,73 0,71 0,61 0,13 16,44%
B3.6 6 1,33 0,99 0,76 0,76 0,73 0,62 0,14 18,42%
B3.7 7 1,41 1,07 0,75 0,75 0,73 0,62 0,13 17,33%
B3.8 8 1,36 1,02 0,81 0,81 0,78 0,67 0,14 17,28%
B3.9 9 1,31 0,97 0,77 0,77 0,74 0,63 0,14 18,18%
B3.10 10 1,3 0,96 0,75 0,75 0,72 0,61 0,14 18,67%
B3.11 11 1,26 0,92 0,73 0,73 0,7 0,6 0,13 17,81%
0,612727 0,133636 17,70%
0,023703 0,00809 0,009424
B4.1 1 1,13 0,79 0,63 0,62 0,49 0,14 20,97%
B4.2 2 1,17 0,83 0,66 0,65 0,52 0,14 20,00%
B4.3 3 1,16 0,82 0,65 0,64 0,52 0,13 18,75%
B4.4 4 1,14 0,8 0,62 0,61 0,49 0,13 19,67%
B4.5 5 1,24 0,9 0,71 0,71 0,57 0,14 19,72%
B4.6 6 1,27 0,93 0,74 0,73 0,59 0,15 19,18%
B4.7 7 1,29 0,95 0,74 0,73 0,58 0,16 20,55%
B4.8 8 1,17 0,83 0,67 0,67 0,53 0,14 20,90%
B4.9 9 1,18 0,84 0,68 0,67 0,53 0,15 20,90%
B4.10 10 1,19 0,85 0,66 0,65 0,51 0,15 21,54%
B4.11 11 1,23 0,89 0,61 0,6 0,47 0,14 21,67%
0,527273 0,142727 20,35%
0,038753 0,009045 0,009527
Os queijos estavam 
ligeiramente mais ácidos, mas 
bons em termos de textura, 
com pouquissimos olhos 
mecânicos.
09/06/2016 Uniforme
Pouco unida e 
olhada
Não Baixa
Ligeiramente ácidos, mas muito 
olhados internamente. Pesos 











Uniforme Unida Sim Média
Identificação de Fabrico
04/05/2016 1º 600
27/04/2016 1º L126.16 600
 164 
ANEXO P- Monitorização dos pesos dos queijos resultantes do método do tubo perfurado e respetivas provas 
organoléticas 
Ao longo do ensaio do distribuidor manual foram recolhidos dados das variações dos pesos dos ensaios desde o encinchamento e ao longo de 30 dias de 
cura e realizadas posteriormente provas organoléticas. As Tabelas P.1 à P.5, abaixo representadas, pretendem demonstrar os dados tratados. 








































A1.1 1 (base) 7,4 0,7 0,71 0,7 0,66 0,52 26,76%
A1.2 2 5,5 0,47 0,49 0,48 0,45 0,37 24,49%
A1.3 3 6 0,49 0,5 0,49 0,46 0,39 22,00%
A1.4 4 6 0,49 0,5 0,49 0,46 0,39 22,00%
A1.5 5 6 0,49 0,5 0,49 0,46 0,39 22,00%
A1.6 6 6 0,5 0,51 0,5 0,47 0,4 21,57%
A1.7 7 5,5 0,43 0,44 0,43 0,41 0,34 22,73%
A1.8 8 6,5 0,51 0,51 0,51 0,48 0,41 19,61%
A1.9 9 6 0,44 0,44 0,44 0,41 0,35 20,45%
A1.10 10 (topo) 5,5 0,34 0,39 0,39 0,37 0,3 23,08%
22,47%
A2.1 1ª (base) 10,5 0,83 0,82 0,79 0,76 0,65 20,73%
A2.2 2ª 9,5 0,76 0,75 0,73 0,7 0,6 20,00%
A2.3 3ª 9,5 0,77 0,76 0,73 0,71 0,61 19,74%
A2.4 4ª 9 0,68 0,67 0,65 0,63 0,53 20,90%
A2.5 5ª 9,5 0,72 0,71 0,69 0,67 0,57 19,72%
A2.6 6ª 9,5 0,68 0,67 0,65 0,63 0,54 19,40%
A2.7 7ª 10 0,71 0,7 0,68 0,66 0,57 18,57%




27/05/2016 Uniforme Unida Boa Boa
Os queijos em termos de aspetos 
estavam um pouco desenlegantes, 
devido à sua dimensão. Estavam um 
pouco altos mas a superfície estava 
lisa. No entanto, bem trabalhados, 
ótimos em sabor e bons em textura.













17/05/2016 Uniforme Unida Boa Boa
Os queijos estavam ótimos. Sabor, 
textura bem desenvolvidos. Em 
termos de aspeto o queijo estava 
"engraçado". Ao apalpar o queijo 
sentia-o "mole". Queijos resultantes 
muito, muito bons.
19/04/2016 2º L119.16 400 g (gravidade) 60,4 Gravidade
 165 











































7,4 0,7 0,71 0,7 0,66 0,52 26,76%
A3.1 1 (base) 5,5 0,43 0,42 0,4 0,32 23,81%
A3.2 2 6 0,47 0,45 0,44 0,35 22,22%
A3.3 3 6 0,46 0,45 0,43 0,35 22,22%
A3.4 4 6 0,44 0,43 0,41 0,33 23,26%
A3.5 5 6 0,42 0,41 0,4 0,31 24,39%
A3.6 6 6 0,47 0,46 0,45 0,36 21,74%
A3.7 7 6 0,44 0,43 0,41 0,33 23,26%
A3.8 8 6,5 0,44 0,42 0,41 0,32 23,81%
A3.9 9 7 0,49 0,47 0,45 0,36 23,40%
A3.10 10 7 0,48 0,47 0,46 0,36 23,40%
A3.11 11 (topo) 7 0,46 0,45 0,43 0,34 24,44%
23,27%
A4.1 1ª (base) 8,5 0,61 0,58 0,55 0,44 24,14%
A4.2 2ª 0,48 0,46 0,44 0,36 21,74%
A4.3 3ª 9 0,63 0,6 0,58 0,48 20,00%
A4.4 4ª 10 0,69 0,66 0,62 0,53 19,70%
A4.5 5ª 11 0,78 0,74 0,71 0,6 18,92%
A4.6 6ª 10,5 0,76 0,73 0,7 0,59 19,18%
A4.7 7ª 10,5 0,8 0,77 0,74 0,64 16,88%











Os queijos deste ensaio 
apresentaram algumas 
irregulariedades na sua superfície, 
principalmente os primeiros queijos a 
contar da base. A nível do palato, um 
pouco salgados, mas com bom 
aspeto em termos de textura. Os dias 







2,4, 6 Kg (prensagem  
gradual)
01/06/2016 Esburacados mais ou menos média média
Os queijos estavam bons, mas um 
pouco deformados principalmente os 
do meio e o topo. No entanto, 
estavam bons mas notava-se 
ligeiramente mais acidez.












17/05/2016 Uniforme Unida Boa Boa Os queijos estavam ótimos. Sabor, 19/04/2016 2º L119.16 400 g (gravidade) 60,4 Gravidade
 166 
Tabela P.3- Monitorização dos pesos dos queijos do método do Tubo Perfurado e provas organoléticas, do ensaio A5 e A6. 
 








































A5.1 1 (base) 6 0,46 0,45 0,44 0,41 0,35 22,22%
A5.2 2 5,5 0,41 0,4 0,39 0,36 0,3 25,00%
A5.3 3 6 0,47 0,46 0,45 0,42 0,36 21,74%
A5.4 4 6 0,45 0,43 0,43 0,4 0,33 23,26%
A5.5 5 6,5 0,44 0,43 0,42 0,39 0,34 20,93%
A5.6 6 7 0,51 0,45 0,44 0,41 0,33 26,67%
A5.7 7 6,5 0,46 0,46 0,46 0,43 0,34 26,09%
A5.8 8 7 0,48 0,5 0,44 0,42 0,35 30,00%
A5.9 9 7 0,47 0,45 0,49 0,46 0,38 15,56%
A5.10 10 7 0,51 0,5 0,48 0,46 0,38 24,00%
A5.11 11 (topo) 3,5 0,26 0,25 0,24 0,23 0,18 28,00%
23,95%
A6.1 1 10,5 0,68 0,67 0,65 0,63 0,52 22,39%
A6.2 2 11,5 0,77 0,75 0,73 0,71 0,6 20,00%
A6.3 3 10,5 0,62 0,61 0,59 0,57 0,48 21,31%
A6.4 4 11 0,74 0,72 0,71 0,68 0,58 19,44%
A6.5 5 11 0,79 0,77 0,76 0,74 0,63 18,18%






O queijo a nível externo estava 
horrível, muito deformado e 
esburacado, devido a manga que se 
enrodilhou no encinchamento da 
massa. No entanto, internamente 
estava bem desenvolvido com uma 
boa textura, a tal pretendida. A nível 
de sabor, o queijo estava exclente, 
MÉDIA





do topo e da 
base.
unida média média
Os queijos estavam comestíveis e 
bons em ttermos de aspeto externo e 
interno. No entanto estavam ácidos, 
deixavando a sensação de amargo 
enquanto se saboreava.


















































A7.1 1 8 0,55 0,55 0,52 0,42 23,64%
A7.2 2 5,5 0,38 0,38 0,36 0,29 23,68%
A7.3 3 6 0,45 0,44 0,42 0,34 22,73%
A7.4 4 6,5 0,49 0,49 0,47 0,37 24,49%
A7.5 5 6,5 0,46 0,46 0,44 0,35 23,91%
A7.6 6 6,5 0,5 0,49 0,47 0,38 22,45%
A7.7 7 6,5 0,5 0,52 0,51 0,42 19,23%
A7.8 8 5,5 0,41 0,4 0,39 0,31 22,50%
A7.9 9 6,5 0,53 0,52 0,5 0,41 21,15%
A7.10 10 6,5 0,52 0,48 0,47 0,38 20,83%
A7.11 11 6 0,45 0,45 0,43 0,37 17,78%
22,04%
A8.1 1ª (base) 0,61 0,59 0,58 0,54 0,45 23,73%
A8.2 2ª 10 0,8 0,76 0,75 0,7 0,59 22,37%
A8.3 3ª 0,7 0,68 0,66 0,62 0,52 23,53%
A8.4 4ª 0,67 0,66 0,64 0,59 0,51 22,73%
A8.5 5ª 0,75 0,74 0,73 0,68 0,59 20,27%
A8.6 6ª 9,5 0,81 0,8 0,78 0,74 0,65 18,75%










O queijo apresentou-se com algumas 
irregulariedades na superfície, com 
alguns olhos mecânicos no seu interior. 
O queijo A1.1 e o A1.7 estavam mais 
esburacados. Quanto À textura, a 
massa apresentou-se pouco unida e 
um pouco salgado. Estava mais seco e 
nalgumas zonas pouco trabalhado. No 
entanto, estavam bons.
MÉDIA








O queijo estava bom, como o 
pretendido.






















































A9.1 1 (base) 6,5 0,55 0,55 0,53 0,46 16,36%
A9.2 2 6 0,45 0,45 0,44 0,38 15,56%
A9.3 3 6,5 0,48 0,48 0,47 0,41 14,58%
A9.4 4 6,5 0,47 0,46 0,45 0,39 15,22%
A9.5 5 6,5 0,47 0,47 0,45 0,39 17,02%
A9.6 6 6,5 0,44 0,43 0,41 0,34 20,93%
A9.7 7 (topo) 8,5 0,57 0,56 0,54 0,46 17,86%
17,36%
A10.1 1 (base) 9 0,74 0,74 0,73 0,69 0,62 16,22%
A10.2 2 9 0,69 0,68 0,67 0,64 0,57 16,18%
A10.3 3 9,5 0,65 0,64 0,63 0,59 0,53 17,19%
A10.4 4 10 0,75 0,73 0,72 0,68 0,6 17,81%
A10.5 5 10 0,72 0,71 0,7 0,66 0,59 16,90%
A10.6 6 10 0,71 0,7 0,69 0,65 0,58 17,14%
A10.7 7 (topo) 9 0,61 0,6 0,59 0,56 0,48 20,00%
17,35%
A11.1 1 (base) 9 0,66 0,68 0,67 0,63 0,55 19,12%
A11.2 2 9,5 0,65 0,67 0,66 0,62 0,53 20,90%
A11.3 3 10 0,69 0,71 0,7 0,67 0,58 18,31%
A11.4 4 10 0,74 0,75 0,74 0,7 0,62 17,33%
A11.5 5 10 0,71 0,72 0,72 0,68 0,6 16,67%
A11.6 6 10 0,8 0,81 0,8 0,76 0,68 16,05%
A11.7 7 10 0,83 0,84 0,83 0,79 0,71 15,48%




(apenas os do 
topo)
média (apenas os 
do topo)
Estavam muito póximos do ensaio 
anterior. Resultaram nos mesmo 
problemas. O so do topo estavam 
melhores um bocado. Mas 
concluindo, a pressão exercida não 
foi a suficiente para permitir a 





(apenas os do 
topo)
média (apenas os 
do topo)
O queijos estavam bonitos em termos 
de aspeto exterior, e ao apalpar 
estavam molinhos. Quando se abriu, 
estavam muito olhados, e com 
retenção de soro no seu interior, pelo 
que estavam ácidos e levou à não 
união da pasta. Apenas o A 10.7 foi 




Os queijos estavam excelentes em 
termos de aspeto externo e interno. 
Muito saborosos. Percebe-se a 
evolução da textura amanteigada da 
base para o topo. O queijo A9,1 
estava mais duro, no entanto todos 
tinham a massa unida. Queijos muito 
bons, com as caracteristicas 
pretendidas.
23/05/2016 1º 600 g (normal) 65,5 Prensa 25/06/2016
47 Prensa 10/06/2016 Uniformes Unida Boa11/05/2016 2º 400 g (normal)
DESVIO-PADRÃO 3,54%













ANEXO Q- Monitorização dos pesos dos queijos dos ensaios com a aplicação de revestimentos 
Ao longo de 30 dias de maturação, para os vários ensaios foram recolhidos dados acerca dos pesos dos queijos e as variações em perdas de água para os 
vários tipos de revestimentos aplicados. As Tabelas Q.1, Q.2 e Q.3, abaixo representadas, pretendem demonstrar os dados tratados.  
Tabela Q.1- Monitorização dos dados para o ensaio R0, R1, R2 e R3. 
 
 
1,238 0,734 0,716 0,708 0,676 0,654 0,665 0,61333 0,61 0,17
0,0098 0,0196 0,0196 0,0133 0,0258 0,0196 0,0150 0,0047 0,0110 0,01518
ϭ,Ϯϳ € 107427,8967














































































rev 1 1,25 0,77 0,75 02/06/2016 0,73
Após 2 
dias
17,81% 0,180,66 0,65 0,6
1,23 0,73 0,71 08/06/2016 0,180,00% 0,64 0,61 0,6 0,6 17,81%
0,160,00% 3,03%
0,02



























































































































































1,26 0,74 0,72 0,71 0,7 0,69 0,66 0,65 0,61 0,6 0,19
0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0,0000 0
1,24 0,746 0,728 0,72 0,688 0,664 0,66 0,63667 0,62 0,614 0,18
0,0126 0,008 0,0075 0,011 0,0098 0,0049 0 0,00471 0,00632 0,012 31,75% 17,69% 0,017076
ϭ,ϯϴ € ϭϬϳ ϵϴϯ,ϵϳ €













































































































































































































































































































Tabela Q.2- Monitorização dos dados para o ensaio R4, R5, R6, R7 e R8. 
 
 
1,26 0,74 0,7 0,69 0,66 0,65 0,63 0,61 0,6 0,59
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
1,255 0,755 0,715 0,705 0,675 0,665 0,65 0,63 0,615 0,605
0,005 0,005 0,005 0,005 0,005 0,005 0 0 0,005 0,005
ϭ,ϰϴ € ϭϭϱ ϲϵϳ,ϭϭ €
ϭ,ϰϱ € ϭϭϯ ϰϬϯ,ϰϲ €




















































0,66 0,65 0,63 0,61
0,65 0,63 0,61
35,87%





























































































































































































1,25 0,73 0,725 0,715 0,69 0,675 0,655 0,645 0,625 0,615
0 0 0,005 0,005 0 0,005 0,005 0,005 0,005 0,005
1,25 0,74 0,73 0,715 0,715 0,715 0,715 0,715 0,665 0,645
0 0 0 0,005 0,005 0,005 0,005 0,005 0,005 0,005












































rev 7 1 20/06/2016 1º 1,25 0,73 22/06/2016





































































0,69 0,67 0,65 0,64 0,62








































































































1,25 0,725 0,72 0,745 0,74 0,74 0,74 0,74 0,69 0,67
0 0,005 0 0,005 0 0 0 0 0 0,01
1,25 0,74 0,72 0,73 0,73 0,73 0,73 0,73 0,68 0,67
0 0,01 0 0 0 0 0 0 0 0

































rev 9 1 20/06/2016 1º 1,25 0,75 0,72 22/06/2016



















































































































































































Tabela Q.3- Monitorização dos dados para o ensaio R10, R11 e R12. 
 
 
1,25 0,75 0,74 0,715 0,72 0,72 0,72 0,72 0,675 0,66
0 0,01 0 0,005 0 0 0 0 0,005 0
1,25 0,745 0,735 0,735 0,71 0,665 #DIV/0! 0,635
0 0,005 0,005 0,005 0 0,005 #DIV/0! 0,005
1,25 0,705 0,7 0,69 0,67 0,63 #DIV/0! 0,6
0 0,015 0,01 0,01 0,01 0,01 #DIV/0! 0,01
ϭ,Ϭϴ € ϴϰ Ϯϳϴ,ϵϮ €
ϭ,Ϭϵ € ϴϰ ϵϲϬ,ϵϵ €




















































































































































































































































1 20/06/2016 1º 1,25 0,76 0,74 22/06/2016 0,72 2,70% 0,72 0,00%
0,00
0,72
Após 2 
dias
% 
perdida
massa 
perdida
Após 4 
dias
% 
perdida
massa 
perdida
Percentage
m perdida
Após 30 
dias
% 
perdida
massa 
perdida
Após 8 
dias % perdida
massa 
perdida
Após 12 
dias
% 
perdida
massa 
perdida
Após 15 
dias
Quebras 
(g)
Obs.
% 
perdida
0,91
0,91
Peso Inicial
Peso Inicial
0,91
0,91
0,91
0,91
Peso Inicial
